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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Plan de mejora de procesos para aumentar la
productividad en el area de Producto Terminado y Expediciones de la empresa
Green Peru S.A., tiene por objetivo principal elaborar un plan de mejora de
procesos para incrementar la productividad en el area de Producto Terminado y
Expediciones de la empresa Green Peru S.A., partiendo por el analisis de la
productividad base de los procesos, en cuanto a sus procesos de codificado, 697
unidades producidas por hora hombre, 8366 unidades producidas por hora
maquina y 9.8 unidades producidas por cada dolar invertido en materiales y en
etiquetado 393 unidades producidas por hora hombre, 5093 unidades producidas
por hora maquina y 14 unidades producidas por cada délar invertido en
materiales. Posteriormente se realizO un analisis de los problemas mas
relevantes de los procesos y se diagnostic6 que no se cuentan con
procedimientos y no hay una estandarizacién en los métodos de trabajo, para lo
cual se establecio un manual de procedimientos y métodos de trabajo, también se
identifico la falta de herramientas en cierta etapas de proceso para lo cual se
implement6 la compra de una enzunchadora semi automatica logrando una
reduccion en los tiempos de enzunchado en un 44%, también se pudo notar que
existen tiempos excesivos en la calibracion de maquinas para lo cual se empleé la

herramienta SMED logrando una reduccion de 40%,.

Finalmente se logré un incremento en la productividad de los procesos, en
codificado se logré un incremento del 44 % para mano de obra y etiquetado,
697.2 a 1248.2 unidades producidas por H-H, 8366 a 14977.9 unidades
producidas por H-M, y en materiales de 9.8 a 10.01 unidades producidas por délar
invertido en materiales, lo cual representa un incremento del 2%. Para el proceso
de etiquetado la productividad tuvo un incremento de 32 % para mano de obra y
etiquetado, 393 a 575.9 unidades producidas por H-H, y 5093 a 7451.6 unidades
producidas por H-M y en materiales de 14 a 15 unidades producidas por cada
dolar invertido en materiales lo cual representa un 4% de incremento. Lo cual se

traduce en una mayor rentabilidad para la empresa.

Palabras claves: Productividad, procesos, mejora continua.
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ABSTRACT

The present research entitled "Process Improvement Plan to increase productivity
in the area of Finished Product and Expeditions of the company Green Peru SA",
has as main objective to elaborate a process improvement plan to increase
productivity in the Product area Completed and Expeditions of the company Green
Peru SA, based on the analysis of the base productivity of the processes, in terms
of its coding processes, 697 units produced per man hour, 8366 units produced
per machine hour and 9.8 units produced per dollar Invested in materials and
labeling 393 units produced per man-hour, 5093 units produced per machine hour
and 14 units produced per dollar invested in materials. Later an analysis of the
most relevant problems of the processes was carried out and it was diagnosed
that there are no procedures and there is no standardization in the working
methods, for which a manual of procedures and work methods was established, it
was also identified the lack of tools in certain stages of the process, for which the
purchase of a semi-automatic machine was implemented, achieving a reduction in
the times of entangling by 44%, it could also be noted that there are excessive
times in the calibration of machines for which the SMED tool was used, achieving
a reduction of 40%.

Finally an increase in the productivity of the processes was achieved, in
codification an increase of 44% was achieved for labor and labeling, 697.2 to
1248.2 units produced by HH, 8366 to 14977.9 units produced by HM, and in
materials of 9.8 a 10.01 units produced per dollar invested in materials, which
represents an increase of 2%. For the labeling process, productivity increased by
32% for labor and labeling, 393 to 575.9 units produced by HH, and 5093 to
7451.6 units produced by HM and in materials of 14 to 15 units produced for each
dollar invested in materials which represents a 4% increase. Which translates into

greater profitability for the company.

Keywords: Productivity, processes, continuous improvement.
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. INTRODUCCION



1.1 REALIDAD PROBLEMATICA.

Las empresas agroindustriales se encuentran en la basqueda constante de
optimizar sus procesos y mejorar su productividad sin dejar de cumplir con
los estandares de calidad que el mercado exige. El sector agroindustrial ha
ido creciendo favorablemente en los ultimos afios en el Perq, en el 2017 la
agricultura se consolidé como la segunda actividad econémica generadora
de mayores divisas para el pais. Este resultado se debi6 al crecimiento de
las agro exportaciones, principalmente de productos no tradicionales, los
cuales registraron un incremento de 11% en su valor exportacion. En este
grupo destacan los arandanos rojos, uvas, mangos, paltas y esparragos
frescos, los que pasaron de US$ 3,765 millones en el 2016, a US$ 4,178

millones, al tercer trimestre de este afio. (MINAGRI, 2018)

En la actualidad no solo se debe medir la productividad, sino, se procura
incrementarla a través de diversas técnicas disponibles. Mientras mayor
productividad se tenga dentro de un proceso, mejores seran los resultados al
final del mismo. Por ello, las empresas estan en la blusqueda constante de
estrategias que permitan un incremento considerable de su productividad,

para asi, reflejar dicho incremento en las utilidades de la misma.

La productividad es uno de los pilares fundamentales de la competitividad de
las empresas. Por tal motivo, es el norte de cada una de esas acciones
emprendidas en las organizaciones. De alli la tendencia que engloba a la
mejora continua y la mejora tecnologica en funcion del incremento de la
productividad como actividad cotidiana de las organizaciones. (KRAJEWSKI
y otros, 2008).

En este sentido la empresa Green Perd S.A. dedicada al cultivo,
procesamiento y exportacion de conservas de esparragos y pimientos
ademas de la palta, exportando sus productos principalmente a Espafa,
Alemania, Francia, Holanda, Japon, Australia y Estados Unidos de Norte
Ameérica, para mejorar su productividad en el 2014 implementaron maquinas
desencestadoras y Paletizadoras, ademas de una maquina etiquetadora y

maquina de rayos X, sin embargo existe una problematica que esta



provocando que su productividad no sea la 6ptima, ya que al automatizar
ciertas etapas de los procesos no se tomo en cuenta que estos generarian
cuellos de botella en las etapas finales del proceso debido a que estas
etapas son realizadas de forma manual, Las maquinas paletizadoras no
estan adecuadas para paletizar todos los formatos codificados(11l %), la
maquina etiquetadora esta disefiada Unicamente para frascos con etiquetas
de tipo envolventes y los frascos con etiqueta semi envolventes (18.75 %) se
realizan de forma manual, los formatos etiquetados en maquina representan
un 81% vy el restante es de forma manual (19%). también se puede observar
gue hay una escasez de capacitaciones a los operarios para el
cumplimiento de sus funciones lo cual lo hacen de manera empirica, esto
sumado a la falta de métodos de trabajo, es decir no hay registros de las
operaciones realizadas en el area. La mala distribucion de las areas de
trabajo y el reducido espacio del almacén genera que la productividad no
sea la 6ptima, toda esta problematica tiene como consecuencia un aumento
en los tiempos de demora en cada etapa de los procesos 180 minutos

diarios de tiempos muertos.

Ante la situacion planteada se propone la siguiente investigacion con el fin
de mejorar los procesos y con esto mejorar la productividad del area de

producto terminado y expediciones de la empresa Green Peru S.A.



1.2 TRABAJOS PREVIOS

En materia de este estudio se encontré los siguientes antecedentes que le

hacen referencia como:

La investigacion de Garcia denominada “Aplicacion de mejora de métodos
de trabajo en la eficiencia de las operaciones en el area de recepciéon de una
empresa esparraguera” se plante6 como objetivo principal el disefiar e
implementar una mejora de métodos de trabajo en el area de recepcion de
una empresa esparraguera, para mejorar la eficiencia en el uso de sus
recursos, para lo cual uso como herramientas: Diagrama operaciones
diagrama de recorrido, indice de productividad, estudio del trabajo, estudio
de tiempos, encontrando como resultados que al aplicar la mejora de
meétodos de trabajo en el area de recepcion se lograra disminuir en 6.59
minutos del tiempo total, actualmente es de 31.85 minutos con el modelo
propuesto su tiempo total llegaria a ser de 25.26 minutos. y al disminuir el
tiempo la produccion aumentaria la productividad, actualmente la empresa
TAL SA produce 19705.8 Kg./dia y al afio produce 7192649.497 Kg./afo,
con la mejora produciria 20691.09 Kg./dia y al afio produciria 7544669.16
Kg./afio. (GARCIA JUAREZ, 2016)

En cuanto a Castafieda y Diaz en su tesis titulada “propuesta de mejora en
el proceso de gestibn de compras, para incrementar la productividad en la
empresa agroindustrial Casa Grande S.A.” en la cual se plantearon como
objetivo general mejorar la productividad en la empresa Agroindustrial Casa
Grande S.A, con la propuesta de mejora del proceso de compras. Para lo
cual utilizé las herramientas de diagnostico: el diagrama causa efecto,
diagrama de Pareto, diagrama situacional, y como herramientas de
ingenieria estudio de métodos, estudio de tiempos, diagrama de procesos,
encontrando como resultados una mejora de 8% en la eficiencia mecanica
de planta, llegando al 80%, esto se lograra desde compras haciendo con los
departamentos de produccion, calidad y mantenimiento, un correcto trabajo
de coordinacion de equipo, para lo cual compras debe “accionar” con
sensibilidad y conseguir un alto nivel de servicio a las areas clientes internos;

lo dicho se puede hacer implementando un “enfoque de productividad de



equipo” y manteniendo una administracion por indicadores y toma de
decisiones por hora, turno y diaria. (CASTANEDA MORETO, y otros, 2016)

Por otro lado Becerra y Alayo en su investigacion titulada “Implementacion
del plan de mejora continua en el area de produccion aplicando la
metodologia PHVA en la empresa Agroindustrias Kaizen”, establece por
objetivo general: implementar un plan de mejora continua en el area de
produccion aplicando la metodologia PHVA. Para lo cual utilizd los
conceptos de mejora de procesos, herramienta de plan estratégico,
Balanced Scorecard, metodologia de 5S’s, identificacibn de peligros y
evaluacion de riesgos (IPER), analisis de modo de falla y efectos (AMFE),
pronésticos, métodos de gestion de mantenimiento, trazabilidad vy
tratamiento de producto no conforme, entre otros como parte del despliegue
de la metodologia PHVA o llamado también Ciclo de Deming. Como
resultado se obtuvieron las mejoras en los indicadores de productividad
hora- hombre, logrando llegar a la meta 13.1, y obteniendo un crecimiento en
los meses siguientes con un 13.4. En la Productividad Hora Maquina se
observé que llegd a su pico de rendimiento en el mes de septiembre de 2013
con un 45.3, debido a la implementacion del mantenimiento preventivo,
logrando asi un incremento en la productividad de 1.2 a 1.6. (BECERRA
GONZALES, y otros, 2014)

De la misma manera Saavedra en su tesis denominada “Propuesta de
mejora de procesos aplicando conceptos de Gestion de la Calidad y
metodologia PHVA en una empresa agroindustrial que exporta ufia de gato
en polvo”, se planteé como objetivo general: analizar la problemética y tomar
acciones para revertir la situacion de la empresa, para ello empleé como
herramientas de diagndstico: diagrama causa - efecto, hoja de
comprobacién, histograma, diagrama de Pareto y como metodologias y
herramientas de ingenieria para la solucion empleé: mapa de procesos
Layout de la empresa, encontrando como resultados que existian problemas
de calidad causados por problemas detectados en el proceso de produccion.
Dichos problemas se debian a la deficiencia en los métodos de Diagrama de
Operaciones, falta de procedimientos documentados, y maquinaria obsoleta



y el elevado indice de reprocesos en el area de esterilizado. Encontrando
asi que el 80% de los productos defectuosos son debido al 20% de las
causas observadas: problemas en el proceso de produccion, recepcion de
materia prima (M.P) y problemas en el almacén, para ello planted su
propuesta de mejora, para posteriormente a esta encontrar que la propuesta
1 gener6 un aumento en el nivel de productividad de 73% a 78%.
(SAAVEDRA QUINE, 2016)

En cuanto a Barrezueta en su investigacion denominada “Mejoramiento del
proceso de etiguetado en una planta de salsas y aderezos” se planteé como
objetivo general la implementacion de mejoras al proceso de etiquetado en
una planta de salsas y aderezos usando como metodologia la teoria de las
restricciones, para ello utilizé las metodologias de ciclo de Deming, método
Kaizen, Lean Six Sigma, teoria de restricciones.

Dentro de las acciones para la mejora que se realizaron estuvieron:
distribucion de actividades de dos subprocesos de etiquetado al proceso de
envasado, implementacion de cartas de control, redistribucion de personal,
etc. Encontrando como resultados un aumento en la productividad
acumulada de 8.1 a 13.7 unidades por hora-hombre(u/hh) estabilizacion del
proceso de etiquetado calculado a través del coeficiente de variacion de la
productividad que disminuyo de 6 a 0.6%, disminucién de horas extras en un
61.7%. (BARREZUETA ROLDAN, 2015)

Y por ultimo Infante y Erazo en su tesis titulada; “Propuesta de mejoramiento
de la productividad de la linea de camisetas interiores en una empresa de
confecciones por medio de la aplicacion de herramientas lean
manufacturing”, este proyecto un estudio es cuantitativo, en la cual se
planteé como objetivo realizar una propuesta para el mejoramiento de la
productividad de la linea de camisetas interiores de la empresa Agatex S.A.S
utilizando herramientas de Lean Manufacturing como por ejemplo el flujo
continuo, kaisen, 5’S, kanban. Logré asi que la productividad de la linea
aumente un 48% (de 952 unidades diarias a 1409 unidades diarias),
reduciendo el numero de estaciones en 2 unidades, los tiempos muertos en

un 8% sin necesidad de aumentar el personal operativo de esta linea de



produccion. Estas mejoras le traerian ingresos a la empresa por $15.446.600
mensuales. ( INFANTE DIAZ, y otros, 2013).

1.3 TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA

Proceso

Segun (Rotondaro, 1997) Los procesos son los mecanismos 0 una secuencia
de actividades, mediante los cuales los inputs se transforman en outputs. Es
decir las entradas se convierten en salidas, estas Salidas pueden ser
servicios, productos, papeleo o materiales, siempre y cuando estos se

diferencien de los originales.

También Rivera, 2004 coincide con la definicibn de Rotondaro, ya que define
a procesos como una “secuencia ordenada de actividades repetitivas que se
realizan en la organizacion con la capacidad de transformar unas entradas
(inputs) en salidas o resultados programados (outputs) para un destinatario
(dentro o fuera de la empresa que lo ha solicitado y que son los clientes de
cada proceso) con un valor agregado.(Rivera, y otros, 2004).

En base a estas definiciones se concluye que el proceso es un conjunto de

actividades que trasforman una entrada en una salida, agregandole valor.

Para entender mejor esta definicion se analizara cada uno de los elementos
gue componen un proceso, los cuales se describen a continuacion, los cuales

se basan en la teoria de (Pérez 2010).
Elementos y factores de un proceso

Para Pérez, los elementos del proceso son 3: los inputs o entradas, la

secuencia de actividades, y finalmente, los outputs o salidas (Pérez, 2010).

Segun Camacho (2008), los inputs o entradas estan divididos por recursos e
insumos; los recursos son los que permiten el desarrollo de las operaciones,
estos pueden ser tangibles o intangibles, como por ejemplo: financieros,
humanos, espacio fisico, energia, informaticos, etc. Por otro lado, los insumos
se definen como bienes materiales, los cuales seran procesados para obtener

el output.



Tal como su nombre lo indica, la secuencia de actividades, es el agrupacion
de operaciones o tareas, relacionadas entre si, que se realizan para

transformar las entradas y convertirlos en salidas.

Por altimo, para Pérez, los outputs o salidas son los resultados o productos
generados por la secuencia de actividades. (Pérez, 2010).

Segun Bonilla et alii (2010), los procesos utilizan 6 recursos principales, los

cuales se describen a continuacion:

Mano de obra: es el principal y mas importante de los recursos dentro de un
proceso, porque se refiere al recurso humano que interviene en cada
actividad que componen el proceso, dependiendo de ello los resultados del

mismo.

Materiales o suministros: incluye a todas las entradas a ser transformadas, es

decir, las materias primas.

Maquinaria y equipo: son todas las instalaciones, maquinaria, hardware, y
software que complementarse con la mano de permiten la realizacion de los

procesos.

Métodos: Es el conjunto de las politicas, procedimientos, normas e

instrucciones empleadas para la ejecucion de un determinado trabajo.

Medios de control: son las herramientas utilizadas para evaluar el desempefio

y los resultados del proceso.

Medio ambiente: es el entorno en el cual se lleva a cabo el proceso, incluye el

espacio, la ventilacion, la seguridad, la iluminacion, etc.

Todo proceso esta o deberia estar sujeto a una mejora continua, por lo que a
continuacion se definira los términos relacionados a la mejora continua,

necesarios para el desarrollo de esta investigacion.

La mejora continua de los procesos es fundamental para las organizaciones
en un clima de alta competencia de mercado y una economia globalizada. El
primer paso en la mejora de los problemas es la identificacién de los procesos
gue pueden ser mejorados para ser mas productivos y eficientes. La mejora



continua de los mismos junto con las mejores practicas, hace que las
organizaciones sean mas competitivas reduciendo costos e ineficacias,

mejorando el resultado final.
Mejora continua de los procesos

Segun (Gardner, 2001) la mejora de procesos se ha convertido en una de las
maneras mas efectivas de dirigir una organizacién en cualquiera de sus
niveles, es por ello que una mejora de procesos se considera ahora un valioso
activo empresarial y la mejora continua de los mismos se ha convertido en
una necesidad para muchas organizaciones. Se podria decir entonces que la
mejora continua de los procesos, es entonces, una estrategia de gestion que
consiste en el desarrollo de mecanismos que permitan mejorar el desempefio
de los procesos y, a su vez, elevar la satisfaccion de los clientes (Bonilla et
alii, 2010).

El ciclo de mejora continua: PDCA

El ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) o PHVA (planear, hacer, verificar,
actuar), también llamado el Circulo de Deming, explica los pasos del proceso

de mejora continua.
Etapa de planear (P): esta etapa se divide en 3 pasos importantes:

Seleccionar el problema: Esta etapa es donde se deben identificar los
problemas que existen dentro de la organizacion, los cuales deben ser vistos
como oportunidades de mejora, los cuales deben ser seleccionados por
relevancia. (Bonilla et alii, 2010).

Comprender el problema y establecer una meta: en este paso se revisara
toda la informacion disponible del proceso para entenderlo completamente; es
recomendable elaborar un diagrama de flujo del proceso o producto que se
esta estudiando (Singh, 1997).

Analizar las causas del problema: primero se debe realizar una lluvia de ideas
para poder determinar todas las causas potenciales, la siguiente actividad es

hacer un andlisis causa — efecto y determinar las causas mas criticas, las



cuales deberdn ser clasificadas segun los 6 recursos de los procesos
explicados anteriormente (Bonilla et alii, 2010).

Etapa de hacer (H): En esta etapa de debe proponer, seleccionar, y
programar las soluciones ante los problemas principales encontrados. Las
alternativas de solucion deben atacar las causas criticas y ser analizadas
desde distintos enfoques de manera que sean de alto impacto sobre dichas

causas (Bonilla et alii, 2012).

Etapa de verificar (V): En esta etapa se determina la efectividad de la
solucion implementada, para ello se deben medir los resultados en funcion de
desempefio con respecto al proceso antes del cambio. Podria ocurrir que los
resultados no sean los esperados, entonces se debera volver al analisis de
las causas del problema, de lo contrario, se continuara con la siguiente etapa
del ciclo PHVA (Singh, 1997).

Etapa de actuar (A): Una vez que se ha verificado que la solucién se ajusta a
los niveles de desempefio deseados, es muy importante documentar los
procedimientos de operacion actuales ya que una documentacion eficiente
permite la estandarizacién, luego se deben brindar las capacitaciones
necesarias al personal involucrado. Del mismo modo, se deben establecer
parametros a controlar y que permitan realizar un seguimiento adecuado al
proceso. Finalmente, es importante difundir el proyecto de implementacion y

dar a conocer los resultados alcanzados.
Herramientas para la mejora de procesos

Hoja de recoleccion de datos: Para Miranda son documentos que permiten
desarrollar un registro de las actividades dentro de un proceso de solucion de
los problemas, son utilizados como base para elaborar un histograma
(Miranda, y otros, 2007).

Hoja de verificacion: Esta herramienta es un formulario que se usa para
registrar la frecuencia con que se presentan las caracteristicas -relacionados

con la calidad- de cierto producto o servicio (Krajewsky, 2000).
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Con esta herramienta se pueden identificar las causas reales de un problema

ya que se analizan los hechos, no las opiniones (Guajardo, 1996).

Segun Guajardo (1996), una hoja de verificacion se elabora de la siguiente

manera:

= Determinar las caracteristicas a observar y datos a obtener, los cuales
deben interrelacionarse entre si.

= Definir el periodo de observacion y las personas necesarias para
dichas observaciones.

= Establecer un formato apropiado, claro y facil de comprender.

= Determinar la simbologia a utilizar para obtener los datos en forma

sencilla y consistente.

Histograma: Segun James (1997), los histogramas son una representacion
grafica de un conjunto de datos y son utilizados para visualizar los datos
generados en las hojas de control. Con ayuda de los histogramas es posible
ver de manera clara los resultados de los productos de la muestra que no son

conformes, lo cual facilita la toma de decisiones.
Guajardo (1996) plantea que esta herramienta se usa para:

» Visualizar la variabilidad o distribucion de los datos respecto al
promedio.

= Contrastar los datos reales obtenidos con las especificaciones del
proceso. Comparar dos grupos de datos con el fin de sacar

conclusiones.

Diagrama de Pareto: “El principio de Pareto se debe al economista Italiano
de origen francés Wilfredo Pareto, quien establecio en términos de promedio
que el 80% de las cosas que ocurren gracias a un 20% de ellas, de ahi es
donde se le conoce a este principio también como el de 80-20" (Sosa,
1998:91).

Al emplear esta herramienta se obtienen los siguientes beneficios:

= Definir problemas con prioridad a ser atendidos

*= Ordenar la ocurrencia de mayor a menor impacto
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= Facilitar el proceso de toma de decisiones

El grafico tiene dos ejes verticales: uno a la izquierda, que ilustra la
frecuencia; y otro a la derecha, que muestra el porcentaje acumulativo de
dicha frecuencia. Por otro lado, en el eje horizontal se encuentran los pocos

factores que requieren atencion.

Diagrama causa — efecto: Segun (Paul James, 1997), el diagrama de causa
— efecto o diagrama de espina de pescado, tiene como principal objetivo la
solucion de las causas de los problemas, en lugar de la solucion de los

sintomas de los mismos.

Este diagrama cuenta con un conjunto de ramas, las cuales pueden ser:
maquinas y equipos, materiales, hombres, y métodos, que son dibujados
sobre una afirmacion especifica del problema. Generalmente se evaluara mas
de una afirmacion, esto proporciona multiples perspectivas sobre las causas
de los diferentes problemas.

(Guajardo, 1996:152).

Diagrama de Flujo: Segun (Michalsky, 1998), el diagrama de flujo es una
herramienta de analisis que representa graficamente las secuencias de un
proceso, presentando la informacidon de una manera clara y ordenada.
Gracias a eéste, se pueden visualizar las relaciones entre las etapas del
proceso a describir.

Lluvia de ldeas: para Bonilla es un método empleado para la recolecciéon de
ideas para lograr alcanzar metas y el planteamiento de temas. Dentro de las
caracteristicas de esta herramienta podemos indicar: se deliberar muchas
ideas; mientras mas dias, mas posibilidades de entender y solucionar el

problema.

Existen 4 reglas basicas para su aplicacion en primer lugar nada de criticas
pues no se debe reprobar ninguna idea, las ideas no pueden ser censuradas,
mientras mas ideas mayor posibilidades de encontrar una solucion , se deben

promover la creacién de nuevas ideas (Bonilla, y otros, 2010)
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Lean manufacturing

El lean manufacturing es una metodologia que busca eliminar cualquier
elemento del proceso que consuma recursos, humanos o economicos,
tiempo, o espacio, sin afiadir valor al producto final. El objetivo del lean
manufacturing es reducir el tiempo de ciclo a través de la optimizacion de los

procesos Yy la secuencia de operaciones (Fernandez, 2009).

Segun Orbegoso (2011), la implementaciéon de lean manufacturing en la
empresa trae muchos beneficios, siempre y cuando sea un proceso de
implementacion y mejoramiento continuo, lo beneficios son los siguientes:
reduccion de los costos de produccion, de los inventarios, del lead time,
mejora en la calidad, menor uso de mano de obra, mayor eficiencia en los
equipos, mayor flexibilidad para reaccionar ante cambios, eliminacion
sistematica de los desperdicios. Por otro lado, las aplicaciones mas comunes

del lean manufacturing son:

» Reduccion del tamafio de lote a producir

= Mantenimiento de las maquinas y equipos

» Reduccion del tiempo de preparacion de las maquinas (SMED)
= Sistemas de produccion Pull

» Métododelas5'S

= Aseguramiento de la calidad

= Tecnologias de grupos y Fabricas enfocadas

= Células de trabajo

Productividad

Para Martinez (2007) la productividad es un indicador que refleja que tan bien
se estan usando los recursos de una economia en la produccion de bienes y
servicios; traducida en una relacion entre recursos utilizados y productos

obtenidos.

Heizer y Render (2010) explican que la productividad es la relacion entre las
salidas (bienes y servicios) entre una 0 mas entradas (tales como mano de
obra, capital o administracion). La medicion de la productividad puede ser
bastante directa.
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lInidades Producidas

Productividad =
Insumo empleado

(Pérez, 2010) menciona que eficiencia equivale a productividad; dados unos
determinados recursos fisicos y materiales, varia mucho con la persona, con
su nivel de motivacion, integracion y compromiso con la empresa. Por ello, la
eficiencia debe relacionarse con la fase de Ejecucion. La norma 1SO 9000
segun Pérez, define eficiencia como “Relacion entre el resultado alcanzado y

los recursos utilizados”.

Segun Gutiérrez la productividad esta relacionada con los resultados que se
obtienen en un proceso, por lo que aumentar la productividad es alcanzar
mejores resultados optimizando los recursos empleados. La medicion de la
productividad es el resultado de valorar adecuadamente los recursos

utilizados para producir (Gutierrez, 2010).
Indicadores de productividad

Mora (2011) explica que los indicadores de la productividad son relaciones de
datos numéricos y cuantitativos aplicados a la medicion de la productividad

gue permite evaluar el desempefio y el resultado de la produccién.

La eficiencia en el uso de recursos nos refiere al aprovechamiento que
hacemos de ellos, lo cual es un aspecto clave dentro del mejoramiento de la
productividad. Es por ello que los indicadores para mejorar la eficiencia son
los requerimientos unitarios de insumos (R.U.l), Los cuales segun
(Rodriguez, 1991) los define como las cantidades de insumos (maquinaria o
equipos, materiales, espacio, energia, horas hombre) que necesitamos dada
una capacidad de proceso y sistema o unidad, para producir una unidad de

producto o servicio.
La forma del RUI es la siguiente.

Cantidad de insumo utilizado
RUI =

Cantidad de productos

Para el desarrollo de esta investigacion se trabajara con los siguientes RUI:.
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Productividad de materiales: Es la relacion entre los materiales utilizados y
los productos producidos.

Total de unidades producidas

costos de material empleado

Productividad de maquinaria: Es la relacion entre las horas de trabajo de

una maquina o equipo y la cantidad de productos producidos.

Total de unidades producidas

Horas magquina utilizdas

R.U.l. de mano de obra: Es la relacion entre las horas de trabajo del personal
y los productos producidos.

Total de unidades producidas

Haoras — hombre

Para medir la variacion de la productividad se utilizara también la relacion

entre la productividad actual y la productividas' aseo

Productividad actual — productividad base

Productividad base

1.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢,De qué manera un plan de mejora de procesos influira en la productividad
del area de Producto Terminado y Expediciones de la empresa Green Peru
S.A?

1.5 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

El presente trabajo de investigacion se justifica de manera tedrica ya que nos
permite aplicar la teoria de mejora continua del ciclo de Deming en un
contexto real en la problematica encontrada en el sector agroindustrial; y de
manera practica ya que al implementar la planificacién es decir al identificar

las actividades mas susceptibles podremos plantearnos objetivos de mejora y
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por consiguiente ejecutar dicha planificacion segun los requerimientos y
verificando el buen funcionamiento de la mejora realizada lo cual nos permitira
actuar de forma definitiva segun los resultados obtenidos, si estos son
satisfactorios la mejora se implementara de manera definitiva; asi mismo
metodolégicamente se justifica porque se emplearan herramientas
necesarias para poder medir las variables en estudio que pueden servir de
guia para futuros investigadores y finalmente de manera econémica ya que el
plan de mejora implementado permitira mejorar la productividad del area de

Producto Terminado y Expediciones .

1.6 HIPOTESIS

Un plan de mejora de procesos aumentard la productividad en el area de
Producto Terminado y Expediciones de la empresa Green Peru S.A.

1.7 OBJETIVOS
Objetivo General

Elaborar un plan de mejora de procesos para incrementar la productividad en
el area de Producto Terminado y Expediciones de la empresa Green Peru S.A.

Objetivos especificos

»= Analizar la productividad de los procesos dentro del area de Producto
Terminado y Expediciones de la empresa Green Peru S.A.

= |dentificar los problemas que generan sobretiempos y afectan la
productividad en el area de Producto Terminado y Expediciones de la
empresa Green Peru S.A.

= Disefiar un plan de mejora utilizando herramientas para la mejora de
procesos.

» Evaluar el efecto del plan de mejora planteado sobre la productividad

del area de Producto Terminado y Expediciones.
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Il. METODO
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2.1 DISENO DE INVESTIGACION

El disefio de la investigacion serd experimental porque se manipulara la
variable independiente para observar e identificar las causas de los cambios

en la variable dependiente.

Ox

N

Oy

M: Muestra (Area de producto terminado y expediciones de la empresa Green
Pertu S.A))

Ox: Plan de Mejora de Procesos

R: Relacion

Oy; Productividad

2.2 VARIABLES, OPERACIONALIZACION
2.2.1 IDENTIFICACION DE VARIABLES

Plan de mejora de Procesos (Independiente); Razon: Se realizara un
redisefio de los procesos aplicando la metodologia de mejora continua
basado en el ciclo de Deming que consiste en cuatro etapas: Planear, Hacer,

verificar y actuar.
Productividad (Dependiente); Razon:

Consiste en aumentar la productividad en el area de producto terminado y
expediciones, sera medida mediante los indicadores de capacidad

(proyectada, efectiva, utilizada, ociosa), utilizacion y eficiencia.
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Tabla 1: Operacionalizacion de variables

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
OPERACIONAL

El mejoramiento de procesos es una | Identificacion y
4 forma efectiva para gestionar una | clasificacion de los | Planear (P) N° de Causas encontradas Razén
§ organizacién en cualquier nivel y para el | principales problemas
o apoyo en el logro de sus objetivos | que generan que baje la . .
= POy 8 ) que g . 9 J Hacer (H) Programar las soluciones Razén
o generales. (Gardner, 2001) productividad en los
()
o] procesos para
g posteriormente  hacer Verificar (V) Determinar la efectividad de la solucién = Razén
o un redisefio de los implantada
= procesos mediante la
o , . . . .
o} metodologia del ciclo de ' pctuar (A) Niveles de desempefio Razén
% Deming que consiste en
o Planear, hacer, verificar

y actuar.

La productividad es un indicador que | Se mejorara la | Productividad de

refleja que tan bien se estan usando los | productividad materiales: 7otal de unidades prodicidss Rszdn Razén

recursos de una economia en la | realizando las castos de material el

produccién de bienes y servicios; | modificaciones en la
= traducida en una relacién entre recursos | variable independiente, =Productividad de e
-C;; utilizados y productos obtenidos, es decir aplicando el magquinaria tal de unidades pproducids Earin Razén
- — s . . . . e - { ap e
= denotando ademés la eficiencia con la  plan de mejora de —Horas maquina i
: _ . . . [ L] & ¥ (ST ey
=S cual los recursos -humanos, capital, procesos. Productividad de e R P VLIRS
69_ conocimientos, energia, etc.- son usados mano de obra: e ”.F_e_u.r_r..:r.furjl'.c_-.:ﬂ' .i‘.:l.:r'_-fa-:'-f.r:rr.'_r.rL_'r!’.{.]:_‘:' Razén

para producir bienes y servicios en el —=" "Haras = hoimbre

mercado. (Martinez 2007) Ztal ‘fi.'}' Harns ~ homhre bre

(v}
Variacion de la aif echunl = productividal bdwetividad base | Razdn
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2.3 POBLACION Y MUESTRA
2.3.1 Poblacion

La poblacién donde se desarrollara la presente investigacion sera el nimero
total de procesos (2) que se desarrollan dentro del area de Producto

Terminado y Expediciones de la empresa Green Peru S.A.
2.3.2 Muestra

Teniendo en cuenta que la poblacién sera todos los procesos dentro del area

de estudio, la muestra sera los procesos de codificado y etiquetado.
2.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
2.4.1 Técnicas y Herramientas

Para el logro de cada uno de los objetivos especificos se procedera a emplear

las siguientes técnicas y herramientas:

Para analizar y realizar un diagnodstico de la productividad actual de los
procesos dentro del area se empleara como técnica revisibn documental y
como instrumento fichas de registro de produccion y materiales (anexo B-1,
B-2), con lo cual se registra la produccién diaria y se calcula la productividad

de mano de obra, maquinaria y materiales.

Para identificar los problemas que generan sobretiempos y afectan la
productividad se determinara a través de la técnica observacion directa,
usando la herramienta ficha de observacion (anexo B-3), la técnica encuesta y
como instrumento cuestionario (anexo B-4) y la técnica lluvia de ideas y la

herramienta de Diagrama de Diagrama de Ishikawa (anexo B-5)

Para diseflar un plan de mejora de procesos se empleara la técnica de
analisis de informacion y la metodologia de lean manufacturing, empleando

herramientas propias de la metodologia.

Para evaluar el efecto del plan de mejora de procesos sobre la productividad
se empleara la técnica revision documental usando como instrumentos fichas

de registro de produccién y materiales (anexo B-1, B-2).
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2.5 METODOS DE ANALISIS DE DATOS
Analisis descriptivos

Los datos analizados fueron tabulados en tablas de resultados, graficos

estadisticos analizando sus medidas de varianza segun su escala de datos.
2.6 ASPECTOS ETICOS

Para que la investigacion se sustente en los principios de la ética se respetd
la propiedad intelectual, la veracidad de los resultados, con la confiabilidad de

los datos obtenidos por la empresa Green Per( S.A.
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Ill. RESULTADOS
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3.1 GENERALIDADES

Green Peru fue fundada en 1999 y desde 2012 pertenece al Grupo espaiiol
Cidacos. Es un proyecto empresarial basado en el desarrollo de campos y

cultivos agricolas, asi como de proyectos agroindustriales.

Cultiva y produce conservas esparrago blanco y verde, ademas de pimiento y
aguacate de variedades cuidadosamente seleccionadas.

Tiene 3.700 hectareas de cultivo, verdes campos en una de las tierras mas
fértiles del planeta. 7500 m2 de naves de fabricacion y 4500 m2 de almacén.

A pesar de lo extenso del terreno, la proximidad estratégica de nuestra planta
de conservacién y el corto tiempo transcurrido desde la recoleccion hasta el
proceso de envasado, garantizan productos sanos, frescos y sabrosos.

Los productos terminados son exportados principalmente a Espafia,
Alemania, Francia, Holanda, Japon, Australia y Estados Unidos de Norte

América.

Dentro del terreno, cuenta con 11.5 ha destinadas a la crianza de ganado
lechero (1892 cabezas). Este se alimenta de los residuos organicos de la
actividad agricola e industrial.

Los campos e instalaciones estan ubicados estratégicamente en los fértiles
valles de alto Salaverry (donde se produce esparrago blanco, verde y
pimiento) al norte, nororiente y sur del Peru, disminuyen los riesgos derivados
de las variaciones del clima y optimizan la calidad de los procesos de

produccion.

Contamos con un moderno complejo industrial conformado por una planta de
empaque de productos frescos y una planta de produccion de conserva

vegetal.

Todo ello acompafiado de una completa ingenieria logistica que permite
vertebrar la distribucion en América y el resto de continentes, muy

especialmente en Europa.

Tabla 2: Datos de la Empresa.
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CONCEPTO DETALLE

RUC 20397680038

Razon Social GREEN PERU S.A.C

Tipo Contribuyente Sociedad Anénima Cerrada.
Tipo Empresa Agroindustrial

o o Cultivo y Produccién de conservas Esparragos, Pimientos
Actividad (es) Econémica(s) Palt
y Palta.

Fecha de Inscripcién 20/01/1999

CAR. PANAMERICANA NORTE KM. 542 SECTOR
CHAVIMOCHIC (CARRETERA PANAMERICANA NORTE
KM 542.8) LA LIBERTAD - TRUJILLO - SALAVERRY

Direccion de Domicilio
Fiscal

Actividad del Comercio
. Exportador.
Exterior

Fuente: SUNAT.

Clientes:

= Conservas Tradicionales de Navarra.

= Cidacos.

= Edeka.

= Daltam El Cibao.
= Rewe.

= Toko Trading.
3.1.1 Direccionamiento Estratégico:

Vision: Ser una empresa agroindustrial sostenible en nuestras actividades
cultivando frutas y hortalizas y fabricando conservas vegetales. La
sostenibilidad debe estar soportada en los pilares basicos de inocuidad,
calidad y servicio.

Mision: Cultivar frutas y hortalizas y fabricar conservas vegetales con total

inocuidad, con un alto nivel de calidad y asegurando el servicio éptimo.
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3.1.2 Descripcion Del Area De Producto Terminado Y Expediciones

En el departamento de Producto Terminado y Expediciones en cuanto al
proceso de CODIFICADO recepcionan las conservas fabricadas, las labores
abarcan desde el area de secado, desencestado, trazado o codificado y
paletizado en parihuelas de acuerdo a la especificacion de cada cliente y

enzunchadas para su posterior almacenamiento.

Para realizar las operaciones se cuenta con maquinas desencestadoras y
paletizadoras de sistema electro neumatico, sensores, codificadoras y una

maquina de rayos X la cual solo detecta (metal, piedra y vidrio).

En el proceso de ETIQUETADO, las conservas son etiquetadas segun el
pedido de cada cliente, especificaciones, armados por contenedor. Este
proceso se realiza de forma manual (envases de latas) y maquina (envases de
vidrio), estos productos terminados son encajados, paletizados en parihuelas,
seguido del enzunchado para la seguridad de las mismas y forradas con film

para la proteccion del producto, quedando listas para su embarque.

Se cuenta con una maquina etiquetadora con un sistema electro, neumatico,
sensores, la caja de etiquetas donde se colocan las diferentes presentaciones,

para el pegado de las etiquetas se usa cola caliente.

Tabla 3: Identificacion de los productos producidos por Green Perd S.A

ITEM ENVASES EN LATAS ITEM ENVASE EN VIDRIO
1 LR KILO BAJO 9 TR 1000 CONICO
2 LC 15 ONz 10 TR 580-17
3 LC TANGANILLO 11 TR 580-16
4 LR FIESTA ALUMINIO 12 TR 370-17
5 LC PICNICALTO 13 TR 370-16
6 LCA8S5 14 TR 370 BAJO
7 LC4 ONZ 15 TR 212-11
8 LC 8 ONZ 16 TR 212-7

17 TR314 RECTO
18 TR 370-14

19 315-11

20 TR 314 DAVINCI

Fuente: Green Peru S.A.
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Tabla 4: Productos etiquetados en maquina.

FORMATO BANDEJAS UNID/BANDEJA UNID/PALETA PALETAS UNID/FCL
TR 370-17 2900 12 0 15 34800
TR 580-17 3200 6 0 13 19200
TR 212-11 4000 12 2400 20 48000
TR 370-14 5040 1512 20 30240
TR 212-7 9240 2772 20 55440
TR 315-11 5880 1764 20 35280
Fuente: Green Peru S.A.
Tabla 5: Productos etiquetados y paletizados de forma manual
FORMATO CAJAS / BANDEJAS UNID/CAJA UNID/PALETA PALETAS/ FCL UNID/FCL
LR KILO BAJO 182 12 2184 10 21840
LC 15 ONz 135 24 3240 10 32400
LR FIESTA AL. 306 24 7344 10 73440
LC PICNIC ALTO 133 24 3192 10 31920
Fuente: Green Peru S.A.
Tabla 6: Productos paletizados sin etiqueta
FORMATO UNID/ NIVEL NIVELES UNID / PALETA PALETAS / FCL UNID/FCL
LR KILO BAJO 90 13 1170 20 23400
LC 15 ONz 233 8 1864 20 37280
LC TANGANILLO 441 11 4851 20 97020
LCA8S5 49 6 294 20 5880
LC 4 ONZ 300 23 6900 20 138000
LC 8 ONZ 405 8 3240 20 64800
TR 580-17 225 5 1125 20 22500
TR 370-17 342 5 1710 20 34200
TR 370-16 280 5 1400 20 28000
TR 370 BAIO 230 8 1840 20 36800
TR 212-11 352 8 2816 20 56320
TR 212-7 308 10 3080 20 61600
TR 314 RECTO 289 8 2312 20 46240
TR 314 DAVINCI 250 9 2250 20 45000

Fuente: Green Peru S.A.

3.1.3 Analisis de los procesos

El analisis de los procesos en el area de Producto Terminado se ha graficado

a manera de diagrama de flujo donde se detalld6 cada una de las etapas

involucradas en cada proceso productivo,

ilustraciones 2 y 3.

27

cComo se muestra en

las



RECEFPCIONA LOS

COCHES DE LA
ZOKA DE ORED
¥
VERIFICA CINTA
TERMICA
¥
. e GO A
GDHIEgFIME " =
L - INFORME
Bl .
FORMATO
SELECCIONA POR EFICIENGIA DE

FORMATDY COONGD AUTNLA“:E_

: T —
CALIERACION DE

MAGLINA |
DECENCESTADORA.
¥
DESCENCESTADD OF Rtﬂ{r;?ﬂ;suﬁ
PREDUCTD | TERMICAS
I :
SECADOD DE TAPAS
b A2 -

GALTR I Bk FORMATO
CODIFICADORA 1 bt
LT CODIFICADD

= ¥ e il
CODIFICA | ESPECIFICACIONES |
LOS DE GODIFIGACION
FORMATOS POR CLIENTE
x ===
SEPARA EL CARTILLA DE
PRODUCTO | EVWALUACION DE
NO CONFORME MERMAS
’ — —_— —
FALETIZA TABLA CANTIDAD
EL - POR PALLET Y
PROOUCTD CLIENTE
v
CUENTA LAS FORMATO
UNIDADES ——* CONTROL DIARID
PRODUCIDAS | DE PRODUCCION
7 BEX
KA
ALMAGCENA LAS
PALETAS EN LA g L
ZOMA RESPECTIVA ==
o, v
| EIN |
1

Figura 2: Proceso de Codificado.

Fuente: Elaboracion propia.

28




ALIMENTACION DE |
FRASCOS EN ‘
LA LINEA

“ETIQUETADO
EN i
. MAQUINA -

S| l
| CALIBRACION DE

MAQUINA ]
ETIQUETADORA

¥

ETIQUETADO DE
PRODUCTO

NO

r

! ETIQUETADO
| MANUAL

ENCAJADO

v

| TABLA CANTIDAD |
<« PORPALLETY
CLIENTE

—

PALETIZADO

l

ENZUNCHADO \
Y |
FORRADO

FIN |

Figura 3: Proceso de Etiquetado.

Fuente: Elaboracion propia

29




3.2 PRODUCTIVIDAD ACTUAL DEL AREA DE PRODUCTO TERMINADO Y
EXPEDICIONES.

La seleccion de los dias para evaluar la productividad fue tomado en
cuenta en base a los dias de los cuales se tiene un registro de produccion
de cada dia, por lo tanto nuestra poblacion es finita y nuestra poblacion
considerada es de 150 dias correspondientes al presente afio. Para esto
es necesario determinar el nimero de dias en el que haremos el analisis
de la productividad y de esta manera agil zar e trabajo de investigacion.
Para determinar el tamafio de la muestra, se utlizo la siguiente formula:

_ NxZ’xpxq

e2x(N—1) + Z2xpxq

n

Dénde:
N = Total de la poblacién, que es de 150 dias de los cuales se tiene

registros de produccion.

Z = 2.33 debido a que se tuvo una confianza del 98%.
e = Error (Se asigno un 5%).

p = la proporcion esperada (en este caso 98% = 0.98)
g=1-p(eneste caso 1 -0.98 =0.02)

Aplicando la formula obtuvimos el tamafio de la muestra

150 x2.33%2x0.98x0.02

0.52x(150-1) + 2.332x0.98x0.02

mn

3.2.1 Productividad del proceso de codificado

Para determinar la productividad de mano de obra, maquinaria y materiales del
proceso de codificado se hizo uso de fichas de registro de produccion, en el
cual se registra la produccion diaria en un periodo de 33 dias, y se calcula a
través de los indicadores de productividad de mano de obra, maquinaria y

materiales.
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Total de unidades producidas
Horas — hombre

Tabla 7: Productividad de mano de obra del proceso de codificado del 16 de abril
al 24 de mayo.

FECHA UNID PRODUCIDAS HORAS HOMBRE PRODUCTIVIDAD MO
16/04/2018 117392 157.7 744.4
17/04/2018 83427 101.1 824.9
18/04/2018 129247 191.9 673.7
19/04/2018 122445 182.5 670.8
20/04/2018 119497 225.9 529.0
21/04/2018 114855 179.0 641.6
23/04/2018 104886 146.3 716.9
24/04/2018 134501 211.4 636.1
25/04/2018 151848 158.6 957.7
26/04/2018 118232 184.5 640.8
27/04/2018 136037 193.6 702.6
28/04/2018 97421 190.8 510.5
30/04/2018 148646 165.6 897.4
02/05/2018 147931 242.4 610.2
03/05/2018 134671 157.6 854.7
04/05/2018 144294 146.8 983.1
05/05/2018 88850 95.5 930.7
07/05/2018 125203 149.5 837.4
08/05/2018 116887 184.7 632.7
09/05/2018 128146 199.1 643.5
10/05/2018 112117 193.9 578.2
11/05/2018 102996 187.0 550.8
12/05/2018 96038 120.0 800.1
14/05/2018 98036 172.0 570.1
15/05/2018 129362 167.0 774.4
16/05/2018 116255 165.3 703.5
17/05/2018 103695 146.9 705.7
18/05/2018 101867 147.1 692.5
19/05/2018 102817 176.1 583.9
21/05/2018 119211 181.8 655.7
22/05/2018 140252 228.8 612.9
23/05/2018 108839 205.9 528.7
24/05/2018 121801 199.2 611.4

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MO (33 DIAS) 697.2

Fuente: Anexo A-1

Interpretacion: En la tabla 7 se observa que el proceso de codificado tiene una

productividad promedio de 697.2 frascos codificados / H-H.
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Tatal de unidades producidas

costa e moateriol empleado

Tabla 8: Productividad de materiales del proceso de codificado del 16 abril al 24

de mayo.

FECHA UNID PRODUCIDAS COSTO MATERIALES | PRODUCTIVIDAD MATERIALES
16/04/2018 117392 $10,467.9 11.2
17/04/2018 83427 $7,511.1 11.1
18/04/2018 129247 $11,783.0 11.0
19/04/2018 122445 $11,578.4 10.6
20/04/2018 119497 $11,288.0 10.6
21/04/2018 114855 $10,449.2 11.0
23/04/2018 104886 $9,909.2 10.6
24/04/2018 134501 $12,485.7 10.8
25/04/2018 151848 $13,687.8 11.1
26/04/2018 118232 $11,180.0 10.6
27/04/2018 136037 $13,131.7 10.4
28/04/2018 97421 $10,322.5 9.4
30/04/2018 148646 $13,929.9 10.7
02/05/2018 147931 $14,542.5 10.2
03/05/2018 134671 $13,069.7 10.3
04/05/2018 144294 $15,505.6 9.3
05/05/2018 88850 $9,892.2 9.0
07/05/2018 125203 $13,228.5 9.5
08/05/2018 116887 $13,906.7 8.4
09/05/2018 128146 $14,519.1 8.8
10/05/2018 112117 $14,274.2 7.9
11/05/2018 102996 $11,947.0 8.6
12/05/2018 96038 $10,640.7 9.0
14/05/2018 98036 $11,616.5 8.4
15/05/2018 129362 $13,765.1 9.4
16/05/2018 116255 $11,853.1 9.8
17/05/2018 103695 $10,973.5 9.4
18/05/2018 101867 $10,180.9 10.0
19/05/2018 102817 $10,145.5 10.1
21/05/2018 119211 $13,678.7 8.7
22/05/2018 140252 $15,045.4 9.3
23/05/2018 108839 $11,349.0 9.6
24/05/2018 121801 $12,819.9 9.5

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MATERIALES (33 DIAS) 9.8

Fuente: anexo A-2

Interpretacion: En la tabla 8 se observa que el proceso de codificado tiene una
productividad promedio de 9.8 unidades producidas por cada doélar invertido en

materiales.
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Total de unidades producidas

Horas maguing utilizdas

Tabla 9: Productividad de maquinaria del proceso de codificado del 16 abril al 24

de mayo.

FECHA UNID PRODUCIDAS HORAS MAQUINA PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA
16/04/2018 117392 13.1 8932.6
17/04/2018 83427 8.4 9898.4
18/04/2018 129247 16.0 8083.9
19/04/2018 122445 15.2 8050.0
20/04/2018 119497 18.8 6348.0
21/04/2018 114855 14.9 7699.3
23/04/2018 104886 12.2 8602.9
24/04/2018 134501 17.6 7633.7
25/04/2018 151848 13.2 11492.7
26/04/2018 118232 15.4 7689.9
27/04/2018 136037 16.1 8431.8
28/04/2018 97421 15.9 6126.3
30/04/2018 148646 13.8 10768.5
02/05/2018 147931 20.2 7322.8
03/05/2018 134671 13.1 10256.7
04/05/2018 144294 12.2 11797.7
05/05/2018 88850 8.0 11168.2
07/05/2018 125203 12.5 10049.1
08/05/2018 116887 15.4 7592.3
09/05/2018 128146 16.6 7721.8
10/05/2018 112117 16.2 6938.0
11/05/2018 102996 15.6 6610.0
12/05/2018 96038 10.0 9601.0
14/05/2018 98036 14.3 6841.0
15/05/2018 129362 13.9 9292.8
16/05/2018 116255 13.8 8442.0
17/05/2018 103695 12.2 8468.6
18/05/2018 101867 12.3 8309.5
19/05/2018 102817 14.7 7007.3
21/05/2018 119211 15.2 7868.6
22/05/2018 140252 19.1 7355.0
23/05/2018 108839 17.2 6343.8
24/05/2018 121801 16.6 7337.4

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA (33 DIiAS) 8366.1

Fuente: anexo A-1

Interpretacion: En la tabla 9 se observa que el proceso de codificado tiene una

productividad promedio de 8366.1 frascos codificados H/MAQ.
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3.2.2 Productividad del proceso de etiquetado.

Total de unidades producidos
Horas — hombre

Tabla 10: Productividad de mano de obra del proceso de etiquetado del 16 de

abril al 24 de mayo.

FECHA UNID PRODUCIDAS HORAS HOMBRE PRODUCTIVIDAD MO
16/04/2018 43200 1451 297.7
17/04/2018 55440 124.3 446.1
18/04/2018 30600 57.4 533.3
19/04/2018 65400 1331 491.4
20/04/2018 69600 139.5 499.1
21/04/2018 34800 75.7 459.5
23/04/2018 45720 97.0 471.3
24/04/2018 43200 1451 297.7
25/04/2018 43200 1451 297.7
26/04/2018 55548 123.6 449.5
27/04/2018 34800 75.7 459.5
28/04/2018 43200 145.1 297.7
30/04/2018 21600 79.6 271.5
02/05/2018 43200 1451 297.7
03/05/2018 56400 167.9 335.9
04/05/2018 85680 214.0 400.4
05/05/2018 48600 129.6 374.9
07/05/2018 34800 75.7 459.5
08/05/2018 34800 75.7 459.5
09/05/2018 64800 210.7 307.5
10/05/2018 30240 67.3 449.5
11/05/2018 34800 75.7 459.5
12/05/2018 64800 180.6 358.8
14/05/2018 43200 1451 297.7
15/05/2018 43200 1451 297.7
16/05/2018 62520 128.3 487.2
17/05/2018 57960 119.9 483.5
18/05/2018 45600 115.8 393.7
19/05/2018 65220 150.1 434.7
21/05/2018 49920 115.4 432.7
22/05/2018 43200 1451 297.7
23/05/2018 52200 146.5 356.3
24/05/2018 51840 158.1 328.0

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MO (33 DIAS) 393.5

Fuente: anexo A-4

Interpretacion: En la tabla 10 se observa que el proceso de etiquetado tiene
una productividad promedio de 393.5 frascos etiquetados / H-H.
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Total de unidades producidas

unidades de material

Tabla 11: Productividad de materiales del proceso de etiquetado del 16 de abril al

24 de mayo.

FECHA UNID PRODUCIDAS COSTO MATERIALES PRODUCTIVIDAD MATERIALES
16/04/2018 43200 $2,594.8 17
17/04/2018 55440 $5,249.2 11
18/04/2018 30600 $2,962.0 10
19/04/2018 65400 $5,094.0 13
20/04/2018 69600 $4,266.5 16
21/04/2018 34800 $2,134.0 16
23/04/2018 45720 $4,460.8 10
24/04/2018 43200 $2,816.2 15
25/04/2018 43200 $2,816.6 15
26/04/2018 55548 $5,322.9 10
27/04/2018 34800 $2,132.0 16
28/04/2018 43200 $2,810.2 15
30/04/2018 21600 $1,409.5 15
02/05/2018 43200 $2,795.4 15
03/05/2018 56400 $3,517.1 16
04/05/2018 85680 $8,219.6 10
05/05/2018 48600 $3,022.4 16
07/05/2018 34800 $2,134.0 16
08/05/2018 34800 $2,132.0 16
09/05/2018 64800 $3,785.0 17
10/05/2018 30240 $2,999.3 10
11/05/2018 34800 $2,132.2 16
12/05/2018 64800 $4,218.8 15
14/05/2018 43200 $2,815.2 15
15/05/2018 43200 $2,815.2 15
16/05/2018 62520 $4,759.9 13
17/05/2018 57960 $5,554.6 10
18/05/2018 45600 $2,830.8 16
19/05/2018 65220 $5,150.8 13
21/05/2018 49920 $3,629.8 14
22/05/2018 43200 $2,810.2 15
23/05/2018 52200 $4,365.2 12
24/05/2018 51840 $4,404.9 12

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MATERIALES (33 DIAS) 14

Fuente: anexo A-5
Interpretacion: En la tabla 11 se observa que el proceso de etiquetado tiene una
productividad promedio 14 unidades etiquetadas por cada ddlar invertido en

materiales.
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Total de unidades producidas

Horas maguing utilizdas

Tabla 12: Productividad de maquinaria del proceso de etiquetado del 16 de abril al

24 de mayo.

FECHAS UNID PRODUCIDAS HORAS MAQUINA PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA
16/04/2018 43200 10.4 4167.2
17/04/2018 55440 7.8 7138.2
18/04/2018 30600 4.8 6400.1
19/04/2018 65400 11.1 5896.3
20/04/2018 69600 11.6 5989.0
21/04/2018 34800 6.3 5514.5
23/04/2018 45720 8.1 5655.5
24/04/2018 43200 10.4 4167.2
25/04/2018 43200 10.4 4167.2
26/04/2018 55548 8.8 6293.6
27/04/2018 34800 6.3 5514.5
28/04/2018 43200 10.4 4167.2
30/04/2018 21600 5.7 3800.6
02/05/2018 43200 10.4 4167.2
03/05/2018 56400 12.0 4702.4
04/05/2018 85680 13.4 6407.0
05/05/2018 48600 10.8 4498.5
07/05/2018 34800 6.3 5514.5
08/05/2018 34800 6.3 5514.5
09/05/2018 64800 15.1 4305.6
10/05/2018 30240 5.6 5394.1
11/05/2018 34800 6.3 5514.5
12/05/2018 64800 15.1 4305.6
14/05/2018 43200 10.4 4167.2
15/05/2018 43200 10.4 4167.2
16/05/2018 62520 10.7 5846.3
17/05/2018 57960 10.0 5802.1
18/05/2018 45600 9.7 4724.3
19/05/2018 65220 12.5 5215.8
21/05/2018 49920 9.6 5192.6
22/05/2018 43200 10.4 4167.2
23/05/2018 52200 10.5 4988.3
24/05/2018 51840 11.3 4591.9

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA (33 DIAS) 5092.7

Fuente: anexo A-4
Interpretacion: En la tabla 12 se observa que el proceso de etiquetado tiene una

productividad de 5092.7 unidades etiquetadas por hora maquina.

36




Resumen de Productividad actual

Tabla 13: Productividad actual - codificado

PRODUCTIVIDAD - CODIFICADO

UNIDADES
CODIFICADAS MANO DE OBRA | MAQUINARIA | MATERIALES

3917702 697 8366 9.8

Fuente: Tabla 7,8y 9.

PRODUCTIVIDAD ACTUAL - CODIFICADO

HIAGE

9.8
3

MANC DE O8RA MACIUINAREA MATERIALES

Figura 4: Productividad actual — codificado
Fuente: Tabla 13

Interpretacion: Se observa que el proceso de Codificado tiene una
productividad actual de:

697 unidades codificadas / H-H
8366 unidades codificadas / H-M

9.8 unidades producidas por cada ddlar invertido en materiales
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Tabla 14: Productividad actual - etiquetado

UNIDADES PRODUCTIVIDAD - ETIQUETADO
ETIQUETADAS | \ANO DE OBRA | MAQUINARIA | MATERIALES

1599288 393 5093 14

Fuente: Tabla 10,11y 12.

PRODUCTIVIDAD ACTUAL - ETIQUETADO
o 5093
5000
4000
2000
= 393 »
’ MANO DE OBRA MAQUINARIA MATERIALES

Figura 5: Productividad actual — etiquetado
Fuente: Tabla 14.
Se observa que el proceso de Etiquetado tiene una productividad actual de:

393 unidades etiquetadas / H-H
5093 unidades etiquetadas/ H-M

14 unidades producidas por cada dolar invertido en materiales
3.3 IDENTIFICACION DE PROBLEMAS

Para la identificaciébn de los problemas actuales en el area de Producto
Terminado y Expediciones, se realizaron visitas al area de trabajo, de esta
manera se pudo observar cada una de las etapas de los procesos codificado y
etiquetado, posteriormente se entrevistd al jefe del area, a su asistente, al
supervisor de procesos y a los operarios calificados; con los datos e
informacion recolectada, se ha determinado que los problemas criticos en la

planta actualmente son:
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a) Uso ineficiente de las maquinas.

El uso ineficiente de las maquinas se observa, en el proceso de codificado
como consecuencia de las demoras en la etapa de enzunchado, las maquinas
paletizadoras arroja un pallet cada 5 minutos promedio y en la etapa de
enzunchado debido a que la labor es realizada de forma manual se demoran
en promedio de entre 6 a 8 minutos por pallet conforme va pasando las horas
del dia, por esta razén se genera acumulamiento y se tiene que reducir la

velocidad de las maquinas hasta que se haya liberado espacio.

TIEMPOS DE ENZUNCHADO V5. TIEMPOS DE PALETIZADO

10 min
O M+

8 miin

7 miin !
Gmin 1
5 min N W TIEMAPD OF EMFUNCHADN}
PO PALETA
4 iml i |
® RANUTOS POR MACILIENA,
3 min FALET IZADORA
2-min : E 4
1 min |

0 i
TR 580-17 TR 370-17 TR212-11 TRISOFAESTA LOISONT
FORMATO PALETIZADOS

Figura 6: Tiempos de Enzunchado vs tiempos de paletizado

Fuente: Anexo A-6

En el proceso de etiquetado el cuello de botella es al inicio en el
abastecimiento de frascos a la linea porque es de forma manual, y en la etapa
de encajado ya que se realiza misma faja transportadora de frascos, es decir
en la misma linea donde salen los frascos etiquetados se colocan las
bandejas con el producto, para ser transportadas hasta la mesa
amortiguacién y su posterior paletizado, generando acumulamiento en la
linea, mermas debido a la caida de frascos, cambio de personal debido al

agotamiento de encajado, ya que son solo dos encajadores.
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ETIQUETADO ACTUAL VS. ETIQUETADO ESTANDAR
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Figura 7: Etiquetado actual vs etiquetado estandar

Fuente: Anexo A-7

b) Formatos mezclados en canastillas generan sobre tiempo en la

descarga.

El area de produccioén hace recuperaciones de producto por lo cual en el dia
se obtendran un promedio de 5 hasta 7 canastillas con diferentes formatos lo
cual retrasa la operacion en maquinas ya que se debe estar realizando
constantes cambios para la calibracion de guias, codificadoras. El trabajar
estas canastillas en el dia se realiza en un promedio de tiempo 1y 2 horas,
con 05 personas en linea. Esto genera que una de las lineas tenga que dejar
de producir formatos de mayor volumen para atender esta minoria. Para
calcular el tiempo que se demoran por canastilla se tom6 una muestra de
produccion del dia 02.06.18, con diferentes formatos lo cual solo en calibracion

se tiene un tiempo de 20 min.

Tabla 15: Muestra de Una Canastilla con Diferentes Formatos y el Tiempo de

Calibracion total.

PRODUCTO FORMATO UNIDADES / TIEMPOS
CANASTILLA CALIBRACION

EB TR 580-16 245 42 min
EB TR 370-16 71 42 min
EB TR 370 BAJO 44 32 min
EB TR370-14 607 47 min
EB TR212-7 152 47 min
Ev TR 250 FIESTA 329 32 min

TOTAL 1448 242 min

Fuente: Anexo A-1 (semana 5- 19 de mayo)
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c) Tiempo excesivo en demoras de calibracion de maquinas.

Actualmente la maquina etiquetadora es calibrada en una hora como tiempo
promedio, se calibra varias partes como las guias, rodillo, laminas, nivelacion
de reglas, ufias segun el tamafio de la etiqueta, formato a etiquetar, esperar la

temperatura correcta de la cola caliente para empezar el etiquetado.

Tabla 16: Tiempo de Calibracion de la Magquina Etiquetadora por cada

Formato a etiquetar.

FORMATO TIEMPO CALIBRACION ETIQUETADORA
TR 720 FACETTE 60 min
370-14 60 min
TR 370-17 60 min
TR 212-7 60 min
TR 370-16 60 min

Fuente: Anexo A-6
En codificado, la calibracién de cada etapa de la linea sebe ser en paralelo,
ya que no es posible empezar a trabajar sino se tiene calibrado el 100% de la

linea.

Se calibra, las lineas y moldes de las paletizadoras segun el formato a

trabajar y la codificadora segun la especificacion de cada cliente.

Tabla 17: Tiempos de Calibracion en Codificado por Formato.

TIEMPO DE CALIBRACIONES

FORMATO UNID/PALETA CALIBRACION AJL{STE DE CALIBRACION DE | CALIBRACION C AJ:;:;BI;ES
CODIFICADORA LINEA PALETIZADORA DE RAYOS X
LR KILO BAJO 1170 5 min 10 min 0 min 15 min 30 min
LR FIESTA AL 3306 5 min 20 min 0 min 15 min 40 min
LC TANGANILLO 4851 5 min 10 min 0 min 0 min 15 min
LC 15 ONZ 1864 5 min 10 min 12 min 0 min 27 min
TR 580-17 1125 5 min 10 min 12 min 0 min 27 min
TR 580-16 980 5 min 10 min 12 min 15 min 42 min
TR 370-17 1710 5 min 10 min 12 min 0 min 27 min
TR 370-BAJO 1840 5 min 15 min 12 min 0 min 32 min
TR 370-16 1400 5 min 10 min 12 min 15 min 42 min
TR 370-14 1680 5 min 15 min 12 min 15 min 47 min
TR 315-11 2240 5 min 15 min 12 min 15 min 47 min
TR 212-11 2816 5 min 10 min 12 min 0 min 27 min
TR 212-7 3080 5 min 15 min 12 min 15 min 47 min
LC PICNIC ALTO 1864 5 min 10 min 0 min 15 min 30 min
LR KILO BAJO 1170 5 min 10 min 0 min 15 min 30 min
LR FIESTA AL 3306 5 min 20 min 0 min 15 min 40 min
TR 370-16 1400 5 min 10 min 12 min 15 min 42 min
TR 250-FIESTA 2208 5 min 12 min 15 min 0 min 32 min

Fuente: Anexo A-3

41




d) Desperdicio de materiales
Mermas de etiquetas:

En el proceso de etiquetado se ha detectado que la maquina generd durante

las 06 semanas de estudio (33 dias), 15602 mermas en etiquetas.

Tabla 18: Mermas de Etiquetas

TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL MERMA
MERMA TOTAL
SEMANA 1 SEMANA2 |SEMANA3 |SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 ETIQUETAS
ETIQUETAS 2570 2600 2335 2675 3249 2173 15602

Fuente: Green Pera S.A.
La merma generada es de 15602 etiquetas promedio en 06 semanas (33 dias

de estudio), esto representa un costo $314.64 délares.

Mermas de frascos:

Durante el abastecimiento de producto a la linea de etiquetado de forma
manual, el personal tiende a soltar frascos o rosarlos con la faja ocasionando

la rotura de frascos, esto debido a la falta de métodos de trabajo.

Tabla 19: Mermas de Frascos durante Etiquetado

TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL MERMA TOTAL
MERMA
SEMANA 1 SEMANA2 |SEMANA3 |SEMANA4 |SEMANAS |SEMANAG6 FRASCOS
FRASCOS
ROTOS 125 111 77 109 120 69 611

Fuente: Green Peru S.A.
Las mermas corresponden a la muestra de unidades etiquetadas durante las

06 semanas (33 dias). Las 611 unidades mermadas representan 0.04%

durante un mes.
e) Falta de control del personal operario durante las actividades diarias.

La distraccion de los trabajadores cuando estan realizando operaciones como
repaletizado o etiguetado manual, no permite trabajar en los tiempos
necesarios esto debido a una falta de control y supervision, generando re
trabajos por encontrar defectos al final de las operaciones y por consiguiente

corregirse.
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f) Espacios de trabajo reducidos.

Se observa que en el almacén de producto terminado cuentan con un espacio
reducido por lo que la distribucién de las lineas no son de forma recta sino en
ciertas partes estan en forma curva. Lo cual reduce el tiempo de transito de los

frascos.
3.3.1 Selecciodn de problemas relevantes

Para identificar los problemas principales, que intervienen en la demora de los
procesos de codificado y etiquetado, nos ayudaremos priorizando aquellas

situaciones que acorten el proceso en tiempos.

La recoleccion de informacion para el desarrollo de este estudio, fue a traves
de un cuestionario (anexo 4) basado en los problemas identificados, para

verificar su menor o mayor incidencia en la productividad de los procesos:

El cuestionario fue estructurado tomando en cuenta los problemas
encontrados sumando un total de 6 preguntas, se encuesto a un total de 10
personas involucradas en los procesos (jefe del area, asistente, supervisor de

procesos y operarios calificados).

Para las preguntas del cuestionario se tienen 3 tipos de respuestas, y su

significado se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 20: Valoracion y puntaje de respuestas

Valoracion Puntaje
Alto 3
Medio 2
Bajo 1

Fuente: Elaboracion Propia

En la siguiente tabla se muestran los resultados obtenidos de las encuestas
aplicadas.
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Tabla 21: Resultado de encuestas

PROBLEMAS
. Uso - . . Formatos .
AREA ENCUESTADOS | . ficiente Desperdicio | Tiempo excesivo mezclados Falta de Espacm.s de
de en demoras de control de trabajo
de las R . iy en .
. . materiales calibracion . personal reducidos
maquinas canastillas
P1 3 3 2 1 1 1
P2 2 2 3 2 1 1
P3 3 3 3 1 1 1
P4 3 2 2 1 1 1
PRODUCTO P5 3 3 3 1 1 1
TERMINADO Y
EXPEDICIONES P6 3 3 3 2 1 1
P7 3 3 3 1 1 1
P8 3 2 3 1 1 1
P9 3 3 3 1 1 2
P10 3 3 3 1 1 1
CALIFICACION TOTAL 29 27 28 12 10 11

Fuente: Datos de encuesta

Diagrama de Pareto: Con los datos obtenidos en la encuesta aplicada al

personal del area de producto terminado y expediciones se procede a ordenar los

problemas de mayor a menor

para posteriormente elaborar el

diagrama de

Pareto para identificar la frecuencia de los principales problemas que afectan la

productividad de los procesos.

Tabla 22: Datos para elaborar diagrama de Pareto de los principales problemas.

PROBLEMAS OBSERVADOS Frecuencia Frecuencia % % Acumulado
Acumulada
Uso ineficiente de las maquinas 29 29 24.8% 24.8%
Demoras en calibracién 28 57 23.9% 48.7%
Desperdicio de materiales 27 84 23.1% 71.8%
Formatos mezclados en canastillas 12 96 10.3% 82.1%
Espacios de trabajo reducidos 11 107 9.4% 91.5%
Falta de control de personal 10 117 8.5% 100.0%
TOTAL 117 100.0%

Fuente: Tabla 19
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Figura 8: Diagrama de Pareto de los principales problemas
Fuente: Tabla 20
Interpretacion:

De acuerdo al Grafico de Pareto los problemas mas urgentes a solucionar son
el uso ineficiente de las maquinas, demoras en los tiempos de calibracion y
desperdicio de materiales ya que eliminando estos tres factores reduciremos

en un 80% los problemas encontrados.
3.3.2 Analisis de las Causas de los problemas

Una vez identificados los problemas mas relevantes en el area de producto
terminado y expediciones, se procedera a identificar las causas raices que
originan estos problemas, para lo cual utilizaremos el Diagrama de Ishikawa
para identificar las causas raices que originen cada uno de los problemas

encontrados.
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METODO

Figura 9: Diagrama Causa - Efecto para uso ineficiente de maquinas

Fuente: Anexo C-1
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Identificacion de las principales causas

Tabla 23: Priorizacion de causa raiz del uso inadecuado de maquinas

PROBLEMAS OBSERVADOS Frecuencia ::Ecmuz:;c;:‘ % Acum%l’“a do
Falta de maquinas y herramientas en ciertas etapas del proceso 30 30 19.7% 19.7%
Personal poco calificado 29 59 19.1% 38.8%
No se cuenta con procedimientos 28 87 18.4% 57.2%
Falta de plan de capacitacion 24 111 15.8% 73.0%
Personal insuficiente 16 127 10.5% 83.6%
Ausencia de indicadores para un control de productividad 13 140 8.6% 92.1%
No se cumple el tiempo de programacién de los trabajos 12 152 7.9% 100.0%
TOTAL 152 100.0%

Fuente: Anexo A-14
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Figura 10: Diagrama de Pareto uso inadecuado de maquinas

Fuente: Tabla 23
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Interpretacion: Las principales cusas que influyen en un 80% del uso inadecuado

de maquinas son: falta de maquinas y herramientas en ciertas etapas del proceso,

personal poco calificado, no se cuenta con procedimientos y falta de plan de

capacitacion.
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Figura 11: Diagrama Causa - Efecto para tiempos excesivos en calibracion de maquinas

Fuente: Anexo C-1
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Identificacion de las principales causas

Tabla 24: Priorizacion de causa raiz de tiempo excesivo en calibracion de

magquinas
PROBLEMAS OBSERVADOS Frecuencia | | ccuencia % % Acumulado
Acumulada
No hay manuales de calibracién 30 30 25.0% 25.0%
Operadores no capacitados 27 57 22.5% 47.5%
Desorden de herramientas de trabajo 25 82 20.8% 68.3%
Procesos no estandarizados 16 98 13.3% 81.7%
Falta de instructivos 12 110 10.0% 91.7%
Calibracién manual de las maquinas 10 120 8.3% 100.0%
TOTAL 120 100.0%

Fuente: Anexo A-15
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Figura 12: Diagrama de Pareto de tiempos excesivos en calibracion

Fuente: Tabla 24
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Interpretacion: Las principales cusas que influyen en un 80% de los tiempos

excesivos de calibracion son: no hay manuales de calibracion, operadores no

capacitados, desorden

de
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MAQUINARIA
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Figura 13: Diagrama Causa — Desperdicio de materiales

Fuente: Anexo C-1
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Identificacion de las principales causas

Tabla 25: Priorizacion de causa raiz de desperdicio de materiales

PROBLEMAS OBSERVADOS Frecuencia Frecuencia % % Acumulado
Acumulada
Mal uso de los materiales 28 28 24.3% 24.3%
Calibracién inadecuada 27 55 23.5% 47.8%
Falta de estandarizacion 26 81 22.6% 70.4%
Acumulamiento de frascos en la faja 13 94 11.3% 81.7%
Desgaste de piezas 11 105 9.6% 91.3%
Falta de control durante las calibraciones de las maquinas 10 115 8.7% 100.0%
TOTAL 115 100.0%
Fuente: Anexo A-16
30 12000%
25 {00000
70 BALCH
15 He
1L S0
FLALE
0 (i
btal uno do los Call bracidin Falia de Acumulamento de Desgaste do peras  Falta do control
hate ik Insdacusda estandarizacken Trasdom en la faja dhrrante fas

callbraceoines de

. rECLEnDE % Acemulado

Figura 14: Diagrama de Pareto de mal uso de materiales

Fuente: Tabla 25

Interpretacion: Las principales cusas que influyen en un 80% del desperdicio de

materiales son: mal uso de los materiales, calibraciéon inadecuada, falta de

estandarizacion.
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3.4 PLAN DE MEJORA
En este capitulo se va desarrollar el plan de mejora para los procesos de
codificado y etiquetado luego de haber identificado los principales problemas y

sus causas las cuales son:

Personal poco calificado

Falta de plan de capacitacion

Falta de maquinas y herramientas en ciertas etapas del proceso
No se cuenta con procedimientos

Operadores no capacitados

No hay manuales de calibracion

Desorden de herramientas de trabajo

Calibracion Inadecuada

Falta de estandarizacion (Diferentes métodos de trabajo)

Mal uso de los materiales

3.4.1 PLANIFICAR

Planteamiento de la propuesta de solucion

En el analisis de la empresa del presente estudio, se detectaron los principales
problemas que generan la baja productividad y sus principales causa raiz, se
presentaran varias propuestas de soluciones, las cuales ayudaran a mejorar o

minimizar el impacto que generan estos problemas.

Objetivo de la propuesta de solucién

Reducir o eliminar las causas detectadas que generan los principales
problemas en los procesos del area de Producto Terminado y Expediciones, ya
que estos problemas generan que la productividad no sea las 6ptimas y por

consiguiente grandes pérdidas de beneficios econdmicos para la empresa.

Justificacion de la propuesta de solucion

La implementacion de la propuesta de soluciones que se presentan en el
transcurso del andlisis, tendran mucho beneficio para la produccién del area de
Producto Terminado y Expediciones ya que al incrementar la productividad

aumentara la rentabilidad de la empresa.

52



Estructura de la propuesta

La estructura de la propuesta a implementarse, estara diseflada para

solucionar los problemas que se presentan en los procesos operativos. A

continuaciéon en el

siguiente cuadro se presentara

las propuestas a

implementarse dentro del area de Producto Terminado y Expediciones.

Tabla 26: Plan de mejora.

N° CAUSAS IMPACTO PROPUESTA DE RESPONSABLE
MEJORA
- No se cuenta con Jefe de PTy
procedimientos Demoras en Establecer un Expediciones

1 - Faltade
estandarizacion

los procesos
Desorden en

manual de
procedimientos y

Asistente de PT
y Expediciones

(Diferentes métodos la produccion métodos de trabajo Supervisor
de trabajo)
- Falta de maquinas 'y Cuellos de Implementacién de Jefe de PTy
2 herramientas en botella Enzunchadora semi Expediciones
ciertas etapas del Retrasos en la automética Gerente de
proceso produccion produccion
- Calibracion
Inadecuada Retrasos en la | Establecer mejoras
- No hay manuales de produccion en la calibracion y Jefe de PTy
3 calibracion Fallas en la preparacion para Expediciones
- Desorden de maquinaria cambio de formato
herramientas de
trabajo
Sobrecostos Jefe de PTy
enla Control y Expediciones
4 + Maluso de los produccion reutilizacién de Departamento
materiales Desperdicio materiales de calidad
de materiales
- Falta de plan de Demoras en Jefe de PTy

capacitacion

5 | Personal poco
calificado

- Operadores no
capacitados

los procesos
Alto
porcentaje de
mermas

Establecer plan de
capacitacion

Expediciones
Asistente de PT
y Expediciones

Elaboracion Propia
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3.4.2 HACER Y VERIFICAR

Una vez analizada la factibilidad y viabilidad del plan de mejora se procedera a
poner en marcha y verificar si es que se esta llegando a cumplir con los objetivos
trazados.

3.4.2.1 Disefio del manual de procedimientos y métodos de trabajo

Ante la falta de un manual de procedimientos y métodos de trabajo
estandarizados en la ejecucion de las operaciones se planteé un estudio de los
procesos y cada una de las actividades que se desarrollan dentro de cada
proceso, con la finalidad de estandarizar los métodos de trabajo y aumentar la
productividad de los procesos se propone la implementaciéon del manual de
procedimientos y métodos de trabajo, fue necesario la colaboracion del jefe de
area asi como de su asistente y el supervisor de procesos quienes conocen mas
a fondo cada una de las actividades, los tiempos de realizacion y los materiales
necesarios para su realizacion.

La elaboracion de manual de procedimientos y metodos de trabajo se realizo

siguiendo los siguientes pasos.

e Definir el contenido

e Estudio preliminar de las areas

e Recopilaciéon de informacion

* Integracidn de la informacién

® Revision de objetivos, ambito de accidn, politicas y areas
responsable

e Elaboracion de inventario de procedimientos

v
v
g
v

Figura 15: Pasos para la elaborar manual de procedimientos y métodos de
trabajo.

54




'Greefﬂ)eni

AREA DE PRODUCTO TERMINADO
Y EXPEDICIONES

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Y METODOS
DE TRABAJO PARA LOS PROCESOS DE
CODIFICADO Y ETIQUETADO

Figura 16: Portada de Manual de Procedimientos y Métodos de Trabajo

Fuente: Anexo F- Manual de Procedimientos y Métodos de Trabajo
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3.4.2.2 Implementaciones de Enzunchadora semi — automatica

El enzunchado es el principal cuello de botella en los procesos productivos del
area de Producto Terminado y Expediciones, esto debido a que las labores de
enzunchado son realizadas de forma manual utilizando herramientas como
tensionadora, selladora y engrapadora, por lo que para aumentar la productividad
habia que introducir cambios, esto implico la adquisicion de nuevas méaquinas de
trabajo. Es por ello que se propuso la implementacion de una maquina
enzunchadora a bateria P318 FROMM, con esta maquina se logré reducir los
tiempos en las labores de enzunchado. A continuacion se muestra la maquina
enzunchadora a bateria P318 FROMM:

1_..11.'-:\" i

Figura 17: Labores de enzunchado manual

Fuente: Green Peru S.A.

Figura 18: Maquina Enzunchadora a bateria P318 FROMM

Fuente: Green Peru S.A.
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Figura 19: Enzunchado con Maquina Enzunchadora a bateria

Fuente: Green Peri S.A.

- Beneficios

Reduccidn en los tiempos de enzunchado.

En una sola operacion se realizan tres funciones (tension, sellado y
corte).

El tipo de sellado tiene un 75 % de seguridad a comparacion con las
grapas que solo llegan a un 30%.

La tension ejercida al pallet totalmente se nota la diferencia ya que
la tension es uniforme

Con la implementacion de esta maquina se dej6 de utilizar
herramientas como tensionadora, selladora y engrapadora

Se logra estandarizar el enzunchado a una sola precision en cada
zuncho.

El ahorro en la compra de grapas en un afio sera de $3000.

Ahorro en la compra de tensionadora y selladora de $ 822.
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Tabla 27: Tiempos de enzunchado antes y después de la mejora

TIEMPOS DE ENZUNCHADO

TIEMPOS DE ENZUNCHADO

PRODUCTO FORMATO ANTES DE LA MEJORA DESPUES DE LA MEJORA
EB LR KILO BAJO 6 min 4 min
EB LR FIESTA ALUMINIO 6 min 4 min
EB LC TANGANILLO 6 min 4 min
EB LC 15 ONz 6 min 4 min
EB TR 580-17 6 min 4 min
EB TR 580-16 7 min 5 min
EB TR 370-17 7 min 5 min
EB TR 370-BAJO 7 min 5 min
EB TR 370-16 7 min 5 min
EB TR 370-14 6 min 4 min
EB TR 315-11 6 min 4 min
EB TR 212-11 8 min 6 min
EB TR 212-7 7 min 4 min
EV LC PICNIC ALTO 6 min 4 min
EV LR KILO BAJO 6 min 4 min
EV LR FIESTA ALUMINIO 6 min 4 min
EV TR 370-16 7 min 4 min
EV TR 250-FIESTA 9 min 5 min

TOTAL 119 min 79 min

Fuente: Anexo A-3y A-10

Interpretacion:

En la tabla 27 se puede apreciar la comparacion de tiempos de enzunchado antes

y después de la mejora, se observa que los tiempos se redujeron en un 44 %.

Con los tiempos de enzunchado actuales se logro la eliminacion del cuello de

botella que era en la etapa de enzunchado y se logr6 un mejor uso y

aprovechamiento de las maquinas y las lineas de trabajo ya que los procesos se

realizan con mayor fluidez.
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3.4.2.3 Mejoras de calibraciéon y preparacién para cambio de formato

1. Situacion inicial
Ante la problematica de excesivos tiempos de calibracion se determino
implementar soluciones que permitan eliminar, total o parcialmente las causas
mas importantes de los problemas expuestos, los tiempos excesivos de
calibracion se redujeron mediante la implementacion de la metodologia SMED
para el cambio de formato, luego de ello se procedid a capacitar a los
operarios en los nuevos meétodos de trabajo para que las actividades sean
realizadas de manera Optima. El cambio de formato se refiere a los ajustes de
calibracion, preparacion, y/o adecuacion que se deben realizar en
determinadas maquinas de la linea continua de codificado y etiquetado
cuando se desee cambiar la produccion de un formato a otro.

Tabla 28: Tipos de desperdicios

Organizacion Busquedas, Transportes innecesarios, seleccidn de piezas, etc.
Reemplazo Aflojar y ajustar pernos, posicionar, retirar, instalar
Ajustes calibrar, regular en nueva posicion, etc.

A continuacion se describe las actividades de ajuste y calibracién necesarios

para el cambio de formato en las maquinas: Codificadora, Rayos X,

Paletizadora, Desencestadora y Etiquetadora, los cuadros de andlisis de

prepararon de cada maquina muestran los tiempos empleados en un turno de

trabajo de 10 horas

a.) Codificadora: En esta maquina se regula la altura del cafiéon de inyeccién
en dos modalidades horizontal o vertical segun el tipo de formato a

codificar.

Regulador de cafén

Figura 20: Regulacién del Cafion de inyeccion

Fuente: Green Perd S.A.
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En el panel de mando se ingresan los parametros y se indica la estructura

de la codificacién segun las especificaciones de cada cliente.

Figura 21: Panel de control

Fuente: Green Peril S.A.

Tabla 29: Analisis de preparacion de la codificadora

Categoria
.. Tiempo
N° Actividad Desperdicio . 2
Interna Externa (min)
Eliminar? Tipo
1 Calibrar Ia faja de Ajustes 75 min
conduccién de los frascos «
2 Ajustes 45 min
Calibrar el soplador de aire X
traer llaves para ajustar el Organizacién "Busqueda .
3 . . N 47 min
soplador de aire de Herramientas
X X
4 .Regulalr’el cafion de Ajustes 75 min
inyeccion X
5 regular el detector de vacio Ajustes 30 min
X
Total de Tiempos por dia: | 225 min 0 min 47 min TOTAL 272 min

Fuente: Anexo A -3

Interpretacion: en la tabla 29 se observa que el tiempo a eliminar por

traslados y busqueda de herramientas es de 47 min, asi la mayoria de

actividades es de tipo ajuste.

b.) Rayos x: En la maquina de rayos x se realizan ajustes en los tuneles de

entrada y salida segun el formato a inspeccionar utilizando pruebas testigo

gue contiene materias extrafias (piedra, metal y vidrio), esto se realiza con
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la ayuda de una llave hexagonal # 12 y una mixta #11, los tuneles son
cambiados de acuerdo al formato a inspeccionar, ademas se debe verificar
las condiciones de funcionamiento del sistema usuario, sistema de aire,
sistema de sensores, botones, interruptores y dispositivos de seguridad. .
Posteriormente se selecciona los parametros de acuerdo al tipo de
formato, esto se realiza en el panel de mando.

Pantalla Tuneles de entrada

Panel de mando

Figura 22: Calibracién de maquina Rayos X

Fuente: Green Peri S.A.

Tabla 30: Andlisis de preparacion de la maquina de rayos x

Categoria
.. Tiempo
Actividad Desperdicio i
Interna Externa P (min)
Eliminar? Tipo
. . Organizacién "Busqueda .
Traer los tuneles de entrada y salida X X . . 10 min
de Herramientas
Traer las llaves hexa 1#12, 11 0 izacion "BU d .
. gona ave X « rganizacion . usqu"e a 10 min
mixta # 11 de Herramientas
calibrar los tuneles de entrada y salida X ajustes 10 min
Verificar el funcionamiento del sistema
usuario, sistema de aire, sistema de . .
. X ajustes 51 min
sensores, botones, interruptores y
dispositivos de seguridad
Seleccionar formato a inspeccionar X ajustes 64 min
Total de Tiempos por dia: | 125 min 0 min 20 min TOTAL 145 min

Fuente: Anexo A -3
Interpretacion: en la tabla 30 se observa que el tiempo a eliminar por
traslados y busqueda de herramientas es de 20 min, asi la mayoria de

actividades es de tipo ajuste.
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c.) Paletizadora: En la maquina Paletizadora se realizan ajustes en la base

de armado, se coloca el molde a la base electro neumatico usando llave

mixta # 22. El ajuste de las guias laterales con llave mixta # 17, y el

nivelador de envases con llave hexagonal #6 segun el formato a paletizar.

Luego en el panel de mando indicar la cantidad de niveles a paletizar.
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Figura 23: Regulacion maquina Paletizadora

Fuente: Green Peru S.A.

Tabla 31: Analisis de preparacion de la Paletizadora

Categoria
o g Tiempo
N Actividad Desperdicio A
(min)
Interna Externa
Eliminar? Tipo
. Organizacion "Busqueda .
1 Traer los moldes para cambio de formato X X . N 12 min
de Herramientas
. Organizacion "Busqueda .
2 Traer las llaves mixta #22 y la hexagonal # 6 X X . N 24 min
de Herramientas
3 Regulacién de moldes X Ajustes 67 min
4 Calibrar el sensor de acumulacion en la mesa X Ajustes 24 min
Total de Tiempos por dia: | 91 min 0 min 36 min TOTAL 127 min

Fuente: Anexo A -3

Interpretacion: en la tabla 31 se observa que el tiempo a eliminar por

traslados y busqueda de herramientas es de 36 min, asi la mayoria de

actividades es de tipo ajuste.
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d.) Etiquetadora: La calibracion de la maquina Etiquetadora se realiza con el
ajuste del sinfin de alimentacion a la faja usando llave #13, Ajustar las
bandas de transporte, regulaciéon de la distancia del espirulado, caja de
etiquetas segun el tamafo de etiquetas y regular la altura de las ufias de
entrada y salida usando llaves hexagonales #4 y #5, calibrar la escobilla
de etiquetado con llave hexagonal #5 se calibra el nivelador de cola con la
ayuda de una llave mixta #19.

Sujetadores

Figura 24: Regulacion del sinfin de alimentacion

Fuente: Green Peri S.A.

URAas de entrada y

salida

Caja de etiquetas

Figura 25: Regulacién de ufias y caja porta etiquetas

Fuente: Green Peri S.A.

Posteriormente en el panel de mando se programa la temperatura para
calentar el pegamento, el laminado, y el ajuste de la velocidad del
etiquetado.
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Tabla 32: Analisis de preparacion de la Etiquetadora

Categoria

Tiempo

N° Actividad Desperdicio (min)

Interna Externa

Eliminar? Tipo

0 P
1 Tr.aer las llaves hexagonales 4y 5, llaves « < "B:]gsznulzzca:?jr:e 10 min
mixtas 10y 19 . "
Herramientas

. Organizacion

traer las etiquetas para colocarlas en la o .

2 . . X X Busqueda de 5 min

caja de etiquetas i
materiales

Calibrar el nivelador de cola con la llave . .
3 #19 X ajuste 15 min

Calibrar la escobilla de etiquetado con . .
4 X ajuste 10 min
llave hexagonal #5

5 Calibrar las ufias de etiquetado con llave « aiuste 10 min
#4y #5 j

Calibrar el receptor de frascos con llave . .
6 . X ajuste 10 min
mixta #10

Total de Tiempos por dia: | 45 min 0 min 15 min TOTAL 60 min

Fuente: Anexo A -6

Interpretacion: en la tabla 32 se observa que el tiempo a eliminar por

traslado, busqueda de herramientas y materiales es de 13 min.

2. Implementacion de la mejora

a) Eliminacién de tiempos por traslado de herramientas
Actualmente existe un tiempo de busqueda y traslado de herramientas de
146 minutos al dia, esto se origina debido a que en toda el area solo
existe un estante donde se almacena y guarda las herramientas para la
calibracion de todas las maquinas, esto sumado a la falta de orden y
organizacion de las herramientas de trabajo origina que el maquinista
pierda tiempo en la basqueda y traslado de herramientas.
Con el propésito de eliminar estos tiempos se propuso organizar y
clasificar las herramientas necesarias para realizar las calibraciones de
cambio de formato en las maquinas mas importantes en cajas de
herramientas, estas cajas seran ubicadas al pie de cada maquina, en un
lugar donde no ocasionen estorbos ni interrumpan las labores de cada

proceso.
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Figura 26: Caja de herramientas

Cada caja de herramientas debera contener las herramientas necesarias
para la calibraciéon de cada maquina, para llevar un mejor control de las
herramientas el maquinista al terminar su turno de trabajo deberd llenar
un formato de verificacion para comprobar que todas las herramientas se
encuentren disponibles y funcionales para empezar el siguiente turno de
trabajo.

A continuacion se muestra el formato de verificacion que debe ser llenado

por cada maquinista al terminar su turno de trabajo.

M%‘t{ FICHO I VERIFICACIGN

PR ;| rECHS:

LATEALT] G |

HEZRARIEHTRS CAMTIDSE CITHFORAIDAD

{[FELN

Figura 27: Ficha de Verificacion de herramientas
Elaboracion propia
b) Ajustes en los equipos
Como se pudo apreciar en el analisis de preparacion de las maquinas, la

mayoria de las actividades era de tipo ajuste, con el propésito de
optimizar los tiempos de calibracién se propuso estandarizar la posicion o
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altura de las piezas de acuerdo al formato que se desea producir, para
lograr esta estandarizacidon se propuso realizar marcas en los equipos que
indiquen las alturas y posiciones estandares para cada tipo de formato,
dichas marcas se pueden hacer con tinta especial mara metales y
aluminios, asignando un color diferente para cada formato, con la
implementacion de esta propuesta se evita la medicion manual de la
altura y distancia cada vez que se hace el cambio de formato, de esta
manera se puede reducir los tiempos de ajustes y calibracién en hasta un
40 %.

Figura 28: marcas en el sensor de acumulamiento

Fuente: Green Peru S.A.

Figura 29: marcas en el cafion de inyeccion

Fuente: Green Peru S.A.
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Con la implementacion de la mejora se logré una reduccion de tiempos de

ajustes y calibracion, ello se ve reflejado en las siguientes tablas donde se

muestra los nuevos tiempos de preparacion de cada maquina.

Tabla 33: analisis de preparacion de la Codificadora — Después de la mejora

Categoria
N° Actividad Tiempo (min)
Interna Externa Tipo
1 Calibrar la faja de conduccién de Ajustes 45 min
los frascos X
2 Ajustes 27 min
Calibrar el soplador de aire X
4 Regular el caidn de inyeccidn Ajustes 45 min
X
5 regular el detector de vacio Ajustes 18 min
X
Total de Tiempos por dia: 135 min 0 min TOTAL 135 min

Fuente: Anexo A -10

Interpretacion: Como se aprecia en la tabla 33 el tiempo que se logra

reducir en la preparacion y calibracion para cambio de formato para en

maquina es de 137 minutos al dia.

Tabla 34: Analisis de preparacion de la maquina de Rayos X - Después de la

mejora
Categoria
Ti
N° Actividad ;renni\np)o
Interna Externa Tipo
3 calibrar los tuneles de entrada y salida X ajustes 6 min
Verificar el funcionamiento del sistema
usuario, sistema de aire, sistema de . .
4 . X ajustes 31 min
sensores, botones, interruptores y
dispositivos de seguridad
5 Seleccionar formato a inspeccionar X ajustes 39 min
Total de Tiempos por dia: | 76 min 0 min TOTAL 76 min

Fuente: Anexo A -10
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Interpretacion:

Como se aprecia en la tabla 34 el tiempo que se logra reducir en la preparacién

y calibracion para cambio de formato para en maquina es de 69 minutos al dia.

Tabla 35: Andlisis de preparacion de la maquina Paletizadora - Después de la

mejora
Categoria
N° Actividad Tiempo (min)
Interna Externa
3 Regulacion de moldes Ajustes 42 min
4 Calibrar el sensor de acumulaciéon en la mesa Ajustes 15 min
Total de Tiempos por dia: | 57 min 0 min TOTAL 57 min

Fuente: Anexo A -10

Interpretacion: Como se aprecia en la tabla 35 el tiempo que se logra reducir en

la preparacion y calibracion para cambio de formato para en maquina es de 70

minutos al dia.

Tabla 36: Analisis de preparacion de la maquina Etiquetadora - Después de la

mejora
Categoria
N° Actividad Tiempo (min)
Interna Externa Tipo
3 Calibrar el nivelador de cola con la llave #19 X ajuste 10 min
Calibrar la escobilla de etiquetado con llave hexagonal . .
4 X ajuste 9 min
#5
5 Calibrar las ufias de etiquetado con llave #4 y #5 X ajuste 8 min
6 Calibrar el receptor de frascos con llave mixta #10 X ajuste 8 min
Total de Tiempos por dia: 35 min 0 min TOTAL 35 min

Fuente: Anexo A -13

Interpretacion: Como se aprecia en la tabla 36 el tiempo que se logra reducir en

la preparacion y calibracion para cambio de formato para en maquina es de 25

minutos al dia.
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3.4.2.4 Control y reutilizacion de materiales

Ante la probleméatica de un mal uso de los materiales se realiz6 un analisis para
identificar las oportunidades de mejora y se logro establecer que el desperdicio es
causado por la falta de métodos de trabajo y el alto porcentaje de mermas en las
magquinas ocasionado por la mala calibracion, para solucionar esta problematica
se implementé el Manual de Procedimientos y Métodos de Trabajo. Por otro lado
se observo que existe un desperdicio de parihuelas y marcos de madera
provenientes de los proveedores con envases vacios y se plante6 como
propuesta la recuperacion de estos materiales, se hizo el estudio junto con calidad
para la evaluacion y aprobacién ya que las parihuelas tienen que tener
tratamiento térmico y el sello de SENASA para poder exportarse. Se pudo
establecer que estos materiales se podrian utilizar en el paletizado de formatos
para el caso de los etiguetados a granel, incluso usarlos en paletizado de mini
paletas para su exportacion.

Las parihuelas y marcos de los proveedores son llevados a la zona de madera
donde son destinados como lefia en el caso de las que ya estén rotas, a campo,
establo y Olmos y ademas fabricar bines para el traslado de pimiento.

Se tiene el reporte de ingreso de parihuelas por mes:

Figura 30: Parihuelas provenientes con envases vacios en desuso

Fuente: Green Peru S.A
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Tabla 37: Analisis del Ingreso y consumo de parihuelas.

04 de Junio al 02 de Julio |CODIFICADO | ETIQUETADO | TOTAL UNID
PARIHUELAS COMPRADAS 1685 446 2131
PARIHUELAS REUTILIZADAS 384 396 780

CONSUMO TOTAL DE PARIHUELAS 2911

Fuente: Green Pera S.A.
Interpretacion: En la tabla 37 nos muestra que después de la mejora se ahorré

un total de 780 parihuelas.

Tabla 38: Ahorro de parihuelas en soles.

04 de Junio al 02 de Julio Total Unid Precio unid. Monto (S/.)
PARIHUELAS COMPRADAS 2131 S/.33 S/.70,431
PARIHUELAS REUTILIZADAS 780 S/.33 S/. 25,779
CONSUMO TOTAL DE PARIHUELAS S/. 96,210

Fuente: Green Peril S.A.

Interpretacion: en la tabla 38 nos indica que se tuvo un ahorro de parihuelas en
un monto total de S/ 25779.

Tabla 39: Analisis del Ingreso y consumo de marcos de madera.

04 de Junio al 02 de Julio |CODIFICADO | ETIQUETADO | TOTAL UNID
MARCOS COMPRADOS 1685 446 2131
MARCOS REUTILIZADOS 384 396 780

CONSUMO TOTAL DE MARCOS 2911

Fuente: Green Peril S.A.

Interpretacion: En la tabla 39 nos muestra que después de la mejora se ahorrd
un total de 780 marcos.

Tabla 40: Ahorro de marcos en soles.

04 de Junio al 02 de Julio Total Unid Precio unid. Monto (S/.)
MARCOS COMPRADOS 2131 S/. 10 S/. 21,310
MARCOS REUTILIZADOS 780 S/.10 S/. 7,800

CONSUMO TOTAL DE MARCOS | S/.29,110

Fuente: Green Per(1 S.A.

Interpretacion: en la tabla 40 nos indica que se tuvo un ahorro de marcos en un
monto total de S/ 7800.
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3.4.2.5 Plan de Capacitacion

Ante los problemas causados por la falta de capacitacion, se plante6 realizar
capacitaciones para la estandarizacion de los procesos y la implementacion de los
meétodos de trabajo, asi como la operacion, calibracion y preparacion de las
maquinas involucradas en los procesos. Con el mencionado plan de capacitacion,
los operarios tendran las capacidades técnicas requeridas para el correcto
desarrollo de sus labores de trabajo, esta mejora se vera reflejada en la reduccion
de mermas, la reduccion de tiempos y por ende el incremento de la productividad

en los procesos.

Grees Perii
AREA DE PROCGUCTZ TERMIKAD D
¥ EXPEDICIONES

MAMUAL DE PROCEDIMIEMTIS ¥ METOOOS
DE TRABAID PARA LOS PROCESOSE DE
COMFICADD Y ETIZUETADD

Figura 31: Capacitacion en manual de procedimiento y calibracion de maquinas.
Objetivo General
Generar y mantener los conocimientos, habilidades de los trabajadores para que

canalicen su esfuerzo, energia y actitudes en general hacia el aumento de la

productividad.
Objetivos especificos

- Apoyar al proceso de mejoramiento continuo y de calidad en el desempefio
del trabajo.
- Contribuir al desarrollo y perfeccionamiento de las habilidades y destrezas

en su desempefio individual y colectivo de su trabajo.
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A continuacién se presenta el plan de capacitacion:

PLAN DE CAPACITACION DE LOS TRABAJADORES DEL AREA DE PRODUCTO TERMINADO Y
EXPEDICIONES

1. Centro de capacitacion:

Area de Producto Terminado y Expediciones.

2. Fecha de la Capacitacion:

28 de mayo al 01 de junio

3. Responsable de la capacitacion:
Jefe de PT y Expediciones.
Asistente de PT y expediciones.

4. Dirigido a:
Supervisor de almacenes, personal operario y maquinistas.

5. Tipo de capacitacion:
Seminario taller.

6. Nombre de la capacitacion:
Implementacién de la Mejora Continua en el area de PT y Expediciones.

7. Objetivos:
- Capacitar en el adiestramiento de las funciones del personal.

Describir en forma detallada las actividades de cada puesto.

Permitir que el personal operativo conozca los diversos pasos que se siguen para el

desarrollo de las actividades de rutina.

Proporcionar la descripcion de cada una de sus funciones al personal.

Establecer las guias del trabajo a ejecutar.

8. Temas:
Descripcion del manual de procedimientos.
Estandarizacién de métodos de trabajo.
Capacitacién en calibracion y preparaciéon de maquinaria para cambio de formato
Reutilizacién de materiales

9. Materiales:
Se le brindara al personal una muestra del manual impreso como material de consulta y una
presentacidn con diapositivas para facilitar la capacitacidn y lograr un mejor adiestramiento.

10. Duracién:
El taller tendra una duracion 1 hora diaria por una semana, sumando un total de 6 horas.

11. Costo:
S/ 930.00
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3.4.3 ACTUAR
Luego de aplicar todas las mejoras al proceso, se procede a documentar el ciclo y

en base a las conclusiones del paso anterior.

GreeitPerit

| FICHATECNICADE PROCESOS | | FICHA - PROC - CODIFICADO |
FICHAS DE PROCESOS ‘
FICHA DE PROCESO EDICION FECHADE REVISION
CODIFICADO 1
MISION DEL PROCESO

Realizar el codificado o trazado de todos los formatos &abricados por la empresa, ko cual permite levar la
trazabilidad cumpliendo con la especificacion de cada clente.
ACTIVIDADES QUE CONFORMAN EL PROCESD
Desencesiado de formatos.
Codificado o trazado de formatos segin especiicacion de cada chante.
Inspeccion de rmyos x.
Paletizado de formatos seqin especificacion de cada cliente:
Enzunchado de las palelas.

Reqistrar las producciones.

Reqgistro de kamdex.
REEPONSABLES DEL PROCESO
Personal encargado de ejectutar las operaciones de codificado.
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Frascos sin codificar Frascos codiicados o tazados
paletas confmadas por fescos
Reporte de conleo de produccion
PROCESO0S RELACIONADOS
Calibracion de maguinas desencestadoras, paletizadoras, codificadora v Rayos x, ajustes las fajas de transporfe.
MAQUINARIAY EQUIPOS
Maguina desencestadora
Codificadora
Méaquina Paletizadoms
REGISTROS Y ARCHIVOS
Reqistmo de Fomato de Produccion
Kardex

Elaboracion propia
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| FICHATECNICADE PROCESOS | | FICHA - PROC - ETIQUETADO |

FICHAS DE PROCESOS
FICHADE PROCESO EDICION FECHA DE REVISION

ETIQUETADO 1
MISION DEL PROCESO

Realizar el etiquetado, encajado | paletizado y enzunchado de los productos, cumpliendo con la especificaciin de
cada cliente para el embarque.
ACTIVIDADES QUE CONFORMAN EL PROCESO

Alimentacion a la faja de etiguetado con productos sin etiqueta.
calibracion de maguina etiguetador.

solicitud de materales.

Efiquetado de formatos.

Encajado de productos,

Paletizado de las bandejas con los productos etiquetados.
Enzunchado y formado de las paletas,

RESPONSABLES DEL PROCESQO
Personal encargado de ejectutar las operaciones de etiquetado.
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO

Frascos sin etiquetar. Frascos eliquetados y encajados.
Paletas conformadas con productos efiquetados.

Formato de Efiquetado
PROCESOS RELACIONADOS
Calibracion de maquina etiquetadora, ajuste de fajas.
MAQUINARIAY EQUIPOS

Maquina Eligueladom.

REGISTROS Y ARCHIVOS

Registro de Formato de Eliquetado.
Kardex de paletas efiquetadas.

Elaboracion propia
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3.5 EVALUACION DE LA PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA MEJORA

Después de haber implementado el plan de mejora se procedid a evaluar la
productividad de los procesos de codificado y etiquetado para medir el efecto del
plan de mejora sobre la productividad. La evaluacion de la productividad se hizo
siguiendo la misma metodologia que se emple6é para evaluar la productividad
inicial, se tom6 una muestra de 33 dias posteriores a la implantacion de la mejora,

se tomo una muestra de 33 dias posteriores a la implantacion de la mejora.

Para la evaluacion de la productividad de mano de obra, maquinaria y materiales
de los procesos de codificado y etiquetado se hizo uso de fichas de registro de
produccion, en el cual se registra la produccion diaria en un periodo de 33 dias, y
se calcula a través de los indicadores de productividad de mano de obra,

maquinaria y materiales.

Productividad de materiales:

Total de unidades producidas

costos de material empleado

Productividad de maquinaria

Total de unidades producidas
Horas maquina utilizdas

Productividad de mano de obra:

Total de unidades producidas
Horas — hombre

Variacion de la productividad

Productividad actual — productividad base

Productividad base
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3.5.1 Productividad del proceso de codificada

Total de unidades producidas
Horas — hombre

Tabla 41: Productividad de mano de obra del proceso de codificado del 04 de
junio al 11 de julio.

FECHA UNID PRODUCIDAS HORAS HOMBRE PRODUCTIVIDAD MO
04/06/2018 116435 117.5 991.3
05/06/2018 117513 116.7 1007.1
06/06/2018 112962 104.6 1079.5
07/06/2018 98942 86.8 1140.4
08/06/2018 140923 108.9 1294.1
09/06/2018 142628 109.7 1299.7
11/06/2018 139963 113.7 1231.2
12/06/2018 157727 117.0 1347.9
13/06/2018 169673 128.3 1322.8
14/06/2018 182928 137.3 1332.0
15/06/2018 150653 115.6 1303.3
16/06/2018 150575 117.7 1279.2
18/06/2018 189775 143.8 1319.6
19/06/2018 170964 131.2 1302.7
20/06/2018 142100 117.5 1209.4
21/06/2018 159054 117.4 1354.3
22/06/2018 225903 163.6 1381.0
23/06/2018 115961 101.3 1144.2
25/06/2018 154458 115.9 1332.6
26/06/2018 164790 125.2 1315.9
27/06/2018 90738 72.9 1245.2
28/06/2018 93788 84.0 1116.0
30/06/2018 131249 100.5 1306.0
02/07/2018 88333 75.7 1166.9
03/07/2018 144861 86.0 1683.7
04/07/2018 96394 80.0 1205.1
05/07/2018 152428 115.6 1318.5
06/07/2018 128462 99.8 1286.8
07/07/2018 131288 107.6 1220.4
09/07/2018 129840 110.6 1174.2
10/07/2018 104797 94.5 1109.4
11/07/2018 98687 88.1 1120.7

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MO (33 DIAS) 1248.2

Anexo: A-8

Interpretacion: En la tabla 41 se observa que el proceso de codificado tiene una

productividad promedio de 1248.2 frascos codificados / H-H.
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Tatal de unidades producidas

costa e moateriol empleado

Tabla 42: Productividad de materiales del proceso de codificado 04 de junio al 11
de julio.

PRODUCTIVIDAD
FECHA UNID PRODUCIDAS COSTO MATERIALES TS

04/06/2018 116435 $11,253.2 10.3
05/06/2018 117513 $11,127.1 10.6
06/06/2018 112962 $11,371.7 9.9
07/06/2018 98942 $9,637.3 10.3
08/06/2018 140923 $13,431.2 10.5
09/06/2018 142628 $13,718.8 10.4
11/06/2018 139963 $13,178.5 10.6
12/06/2018 157727 $14,724.7 10.7
13/06/2018 169673 $16,643.7 10.2
14/06/2018 182928 $17,690.5 10.3
15/06/2018 150653 $14,232.1 10.6
16/06/2018 150575 $14,120.0 10.7
18/06/2018 189775 $18,430.6 10.3
19/06/2018 170964 $16,809.2 10.2
20/06/2018 142100 $13,403.9 10.6
21/06/2018 159054 $14,926.1 10.7
22/06/2018 225903 $22,225.6 10.2
23/06/2018 115961 $12,274.6 9.4
25/06/2018 154458 $15,346.9 10.1
26/06/2018 164790 $16,895.1 9.8
27/06/2018 90738 $9,751.7 9.3
28/06/2018 93788 $10,656.7 8.8
30/06/2018 131249 $13,846.8 9.5
02/07/2018 88333 $9,301.4 9.5
03/07/2018 144861 $13,965.1 10.4
04/07/2018 96394 $11,441.1 8.4
05/07/2018 152428 $15,319.6 9.9
06/07/2018 128462 $13,729.5 9.4
07/07/2018 131288 $12,728.6 10.3
09/07/2018 129840 $13,569.0 9.6
10/07/2018 104797 $11,575.0 9.1
11/07/2018 98687 $10,054.3 9.8

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MATERIALES (33 DIAS) 10.01

Anexo: A-9

Interpretacion: En la tabla 42 se observa que el proceso de codificado tiene una
productividad promedio de 10.01 unidades producidas por cada délar invertido en

materiales.
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Total de unidades producides

Horas maguing utilizdos

Tabla 43: Productividad de maquinaria del proceso de codificado del 04 de junio al
11 de julio

FECHA UNID PRODUCIDAS HORAS MAQUINA FLie e el

MAQUINARIA

04/06/2018 116435 9.79 11895.2
05/06/2018 117513 9.72 12085.7
06/06/2018 112962 8.72 12954.3
07/06/2018 98942 7.23 13684.4
08/06/2018 140923 9.08 15528.6
09/06/2018 142628 9.14 15596.9
11/06/2018 139963 9.47 14774.8
12/06/2018 157727 9.75 16174.5
13/06/2018 169673 10.69 15874.0
14/06/2018 182928 11.44 15983.9
15/06/2018 150653 9.63 15639.7
16/06/2018 150575 9.81 15349.9
18/06/2018 189775 11.98 15835.0
19/06/2018 170964 10.94 15632.8
20/06/2018 142100 9.79 14513.2
21/06/2018 159054 9.79 16251.4
22/06/2018 225903 13.63 16572.0
23/06/2018 115961 8.45 13730.8
25/06/2018 154458 9.66 15990.7
26/06/2018 164790 10.44 15791.4
27/06/2018 90738 6.07 14942.9
28/06/2018 93788 7.00 13392.1
30/06/2018 131249 8.38 15671.5
02/07/2018 88333 6.31 14002.9
03/07/2018 144861 7.17 20204.6
04/07/2018 96394 6.67 14461.3
05/07/2018 152428 9.63 15821.7
06/07/2018 128462 8.32 15441.4
07/07/2018 131288 8.96 14644.8
09/07/2018 129840 9.22 14090.0
10/07/2018 104797 7.87 13313.1
11/07/2018 98687 7.34 13448.0

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA (33 DiAS) 14977.9

Anexo: A-8

Interpretacion: En la tabla 43 se observa que el proceso de codificado tiene una
productividad promedio de 14977.9 frascos codificados / H-M.
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3.5.2 Productividad del proceso de etiquetado.

Total de unidades producidas
Horas — hombre

Tabla 44: Productividad de mano de obra del proceso de etiquetado del 04 de
junio al 11 de julio.

FECHA UNID PRODUCIDAS HORAS HOMBRE PRODUCTIVIDAD MO
04/06/2018 43200 88.9 485.9
05/06/2018 60250 98.3 612.9
06/06/2018 45600 56.2 811.1
07/06/2018 60300 90.8 664.3
08/06/2018 34800 55.9 622.2
09/06/2018 32920 59.1 557.5
11/06/2018 36096 55.9 645.4
12/06/2018 31680 67.4 470.2
13/06/2018 43200 88.9 485.9
14/06/2018 63800 97.8 652.2
15/06/2018 34800 55.9 622.2
16/06/2018 43200 88.9 485.9
18/06/2018 43200 88.9 485.9
19/06/2018 21600 48.5 445.1
20/06/2018 27480 63.7 431.3
21/06/2018 70560 127.2 554.6
22/06/2018 52800 91.8 575.4
23/06/2018 81040 102.9 787.6
25/06/2018 34800 55.9 622.2
26/06/2018 34800 55.9 622.2
27/06/2018 43200 88.9 485.9
28/06/2018 46200 71.4 647.3
30/06/2018 43200 76.2 566.9
02/07/2018 21600 48.5 445.1
03/07/2018 43200 88.9 485.9
04/07/2018 76000 105.8 718.3
05/07/2018 58320 85.2 684.3
06/07/2018 53800 88.1 610.7
07/07/2018 49920 83.0 601.8
09/07/2018 56400 97.5 578.3
10/07/2018 43200 88.9 485.9
11/07/2018 46800 98.0 477.4

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MO (33 DIAS) 575.9
Anexo:. A-11

Interpretacion: En la tabla 44 se observa que el proceso de etiquetado tiene una
productividad promedio de 575.9 frascos etiquetados / H-H.
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Total de unidades producidas

costo de materiol empleado

Tabla 45: Productividad de materiales del proceso de etiquetado del 04 de junio al

11 de julio.
PRODUCTIVIDAD
FECHA UNID PRODUCIDAS COSTO MATERIALES MATERIALES

04/06/2018 43200 $2,416.5 18
05/06/2018 60250 $5,503.0 11
06/06/2018 45600 $4,124.2 11
07/06/2018 60300 $4,420.4 14
08/06/2018 34800 $2,177.7 16
09/06/2018 32920 $2,376.5 14
11/06/2018 36096 $3,421.2 11
12/06/2018 31680 $2,002.1 16
13/06/2018 43200 $2,632.7 16
14/06/2018 63800 $5,881.2 11
15/06/2018 34800 $1,956.7 18
16/06/2018 43200 $2,632.7 16
18/06/2018 43200 $2,416.5 18
19/06/2018 21600 $1,438.8 15
20/06/2018 27480 $1,760.7 16
21/06/2018 70560 $6,692.4 11
22/06/2018 52800 $3,079.3 17
23/06/2018 81040 $7,426.6 11
25/06/2018 34800 $1,956.7 18
26/06/2018 34800 $1,956.7 18
27/06/2018 43200 $2,421.3 18
28/06/2018 46200 $4,248.3 11
30/06/2018 43200 $2,674.9 16
02/07/2018 21600 $1,450.4 15
03/07/2018 43200 $2,632.7 16
04/07/2018 76000 $6,099.8 12
05/07/2018 58320 $5,405.9 11
06/07/2018 53800 $3,757.0 14
07/07/2018 49920 $3,598.4 14
09/07/2018 56400 $3,449.0 16
10/07/2018 43200 $2,796.9 15
11/07/2018 46800 $2,998.8 16

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MATERIALES (33 DIAS) 15

Anexo: A-12

Interpretacion: En la tabla 45 se observa que el proceso de etiquetado tiene una

productividad promedio de 15 unidades producidas por cada délar invertido en

materiales.
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Toral de unidades producidas

Horas maguing utilizdas

Tabla 46: Productividad de maquinaria del proceso de etiquetado del 04 de junio
al 11 de julio.

PRODUCTIVIDAD
FECHAS UNID PRODUCIDAS HORAS MAQUINA MAQUINARIA

04/06/2018 43200 6.4 6803.1
05/06/2018 60250 6.1 9806.4
06/06/2018 45600 4.7 9733.4
07/06/2018 60300 7.6 7971.1
08/06/2018 34800 4.7 7466.8
09/06/2018 32920 4.9 6689.5
11/06/2018 36096 4.7 7745.0
12/06/2018 31680 4.8 6583.2
13/06/2018 43200 6.4 6803.1
14/06/2018 63800 7.0 9131.4
15/06/2018 34800 4.7 7466.8
16/06/2018 43200 6.4 6803.1
18/06/2018 43200 6.4 6803.1
19/06/2018 21600 3.5 6230.8
20/06/2018 27480 4.6 6038.4
21/06/2018 70560 8.0 8872.9
22/06/2018 52800 7.6 6904.9
23/06/2018 81040 8.6 9451.6
25/06/2018 34800 4.7 7466.8
26/06/2018 34800 4.7 7466.8
27/06/2018 43200 6.4 6803.1
28/06/2018 46200 5.9 7768.0
30/06/2018 43200 6.4 6803.1
02/07/2018 21600 3.5 6230.8
03/07/2018 43200 6.4 6803.1
04/07/2018 76000 8.8 8619.2
05/07/2018 58320 7.1 8211.1
06/07/2018 53800 7.3 7328.5
07/07/2018 49920 6.9 7221.3
09/07/2018 56400 8.1 6939.6
10/07/2018 43200 6.4 6803.1
11/07/2018 46800 7.0 6683.3

PROMEDIO PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA (33 DIAS) 7451.6

Anexo:. A-11

Interpretacion: En la tabla 46 se observa que el proceso de etiquetado tiene una

productividad promedio de 7451.6 frascos codificados / H-M
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base.

3.5.3 Variacion de la productividad actual ton respecto a la productividad

Productividad actual — productividad base

Productividad base

Tabla 47: Variacion de la productividad de codificado

VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD - CODIFICADO
. Productividad Productividad Variacion de la
DI actual base Productividad
Mano de obra 1248.2 697.2 44%
Magquinaria 14977.9 8366 44%
Materiales 10.01 9.8 2%

Fuente: Tabla 41,42y 43

VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD - CODIFICADO
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Mano de obra Magquinaria Materiales

# Productividad actual ® Productividad base

Figura 33: Variacion de la productividad — codificado
Fuente: Tabla 47
Interpretacion: Se observa que en el proceso de codificado la productividad

tuvo un aumento de:

44% en la productividad mano de obra.
44% en la productividad de maquinaria.

2% en la productividad de materiales.
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Tabla 48: Variacion de la productividad de etiquetado

VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD - ETIQUETADO
. Productividad Productividad Variacion de la
DIMENSION actual base Productividad
Mano de obra 575.9 393 32%
Magquinaria 7451.6 5093 32%
Materiales 15 14 4%

Fuente: Tabla 44,45y 46

VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD - ETIQUETADO
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® Productividad actual E Productividad base

Figura 34: Productividad actual — etiquetado
Fuente: Tabla 48

Interpretacion: Se observa que en el proceso de etiquetado la productividad

tuvo un aumento de:
* 32% en la productividad mano de obra
* 32% en la productividad de maquinaria

* 4% en la productividad de materiales
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3.6 ANALISIS COSTO - BENEFICIO
Para poder implementar la propuesta de mejora continua en el area de Producto

Terminado y Expediciones, la empresa debe incurrir en ciertos costos.

3.6.1 Costos

Para el calculo de la capacitacion del personal, se debera calcular las horas
hombre de cada operario invertido en temas de mejora continua y aplicacién de
nuevos métodos de trabajo, este costo debe ser Unico porque solo se realizara

una vez durante la implementacion de la propuesta de mejora.

Tabla 49: Costos de capacitacion

Duracién de la
Miembros del equipo Cantidad Costo de H-H Capacitacion Costo Total
( soles) (Soles)
(Horas)
Jefe de PT y Expediciones 1 20 6 120
Asistente PT y Expediciones 1 10 6 60
Supervisor de PT 1 6 6 36
Maquinistas 5 5 6 150
Personal Operario 25 4 6 600
TOTALS /. 966

A continuacién, se procedera a calcular todos los costos relacionados a la
ejecucion de la mejora propuesta. Esto quiere decir, tanto el costo que resulta
capacitar al personal, asi como también las propuestas de mejora presentadas en

el plan de accion para el area de PT y expediciones.

En el siguiente cuadro se muestra todos los costos que se tomaron en cuenta
para implementar la mejora:

Tabla 50: costos de la implementacion de las mejoras

item Cantidad Costo Unitario Costo Total
Capacitaciéon 1 930 966
Caja de Herramientas 5 80 400
Maquina Enzunchadora 2 10300 20600
TOTALS /. 21966

Interpretacion: En la tabla 50 se detalla se detalla el costo de la implementacién

de las mejoras, que asciende a un total de S/.21966.
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3.6.2 Beneficios

La implementacion de la mejora trae muchos beneficios para la empresa tales

como.

Aumentar la productividad.

Aumentar la calidad del producto.

Reducir los productos defectuosos.

Mejorar el ambiente de trabajo para los operarios.

Disminuir los tiempos muertos en las operaciones.

3.6.2.1 Beneficio econdmico de la mejora en el proceso de codificado

Tabla 51: Beneficio econémico de la productividad de mano de obra

PRECIO /UNID
$

PRODUCTIVIDAD BASE

PRODUCTIVIDAD ACTUAL

PRODUCTIVIDAD
MO

TOTAL ($)

PRODUCTIVIDAD MO

TOTAL ($)

BENEFICIO $

1.37

697.176

$ 955.13

1248.160672

$1,709.98

$ 754.85

Fuente: Tabla 47.

Interpretacion: En la tabla 51 se observa que la implementacion de la mejora en

el proceso de codificado brinda a la empresa un beneficio econémico de $754.85

en unidades producidas por hora hombre.

Tabla 52: Beneficio econémico de la productividad de maquinaria.

PRECIO /UNID
$

PRODUCTIVIDAD BASE

PRODUCTIVIDAD ACTUAL

PRODUCTIVIDAD
MAQUINARIA

TOTAL ($)

PRODUCTIVIDAD
MAQUINARIA

TOTAL ($)

BENEFICIO $

1.37

8366.1

$ 11,461.58

14977.9

$ 20,519.76

$ 9,058.18

Fuente: Tabla 47.

Interpretacion: En la tabla 52 se observa que la implementacion de la mejora en

el proceso de codificado brinda a la empresa un beneficio econémico de $9058.18

en unidades producidas por hora maquina.
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Tabla 53: Beneficio econdmico de la productividad de materiales.

PRECIO /UNID PRODUCTIVIDAD BASE PRODUCTIVIDAD ACTUAL
$ PRODUCTIVIDAD | ro7a. ©) PRODUCTIVIDAD L BENEFICIO $
MATERIALES MATERIALES
1.37 9.8 $13.46 10.01 $ 13.71 $0.25

Fuente: Tabla 47

Interpretacion: En la tabla 53 se observa que la implementacion de la mejora en
el proceso de codificado brinda a la empresa un beneficio econémico de $0.25
centavos de dolar por cada délar invertido en materiales.

3.6.2.2 Beneficio econdmico de la mejora en el proceso de Etiquetado.

Tabla 54: Beneficio econémico de la productividad de mano de obra

PRECIO PRODUCTIVIDAD BASE PRODUCTIVIDAD ACTUAL
BENEFICIO $
/UNID $ F’RODU’\%IVIDAD TOTAL ($) PRODUCTIVIDAD | )
MO
1.86 393 $ 731.84 575.88 $1,071.13 $339.29

Fuente: Tabla 48

Interpretacion: En la tabla 54 se observa que la implementacién de la mejora en
el proceso de etiquetado brinda a la empresa tiene un beneficio de $339.29 en

unidades etiquetadas por hora hombre.

Tabla 55: Beneficio econdmico de la productividad de maquinaria.

PRODUCTIVIDAD BASE PRODUCTIVIDAD ACTUAL
PRECIO
JUNID$ | PRODUCTIVIDAD | s g | PRODUCTIVIDAD | o o) BENEFICIO $
MAQUINARIA MAQUINARIA
1.86 5093 $9,472.36 7451.6 $ 13,860.07 $ 4,387.71

Fuente: Tabla 48

Interpretacion: En la tabla 55 se observa que la implementacion de la mejora en
el proceso de etiquetado brinda a la empresa un beneficio de $4387.71 en

unidades etiquetadas por hora maquina.
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Tabla 56: Beneficio econdmico de la productividad de materiales.

PRODUCTIVIDAD BASE PRODUCTIVIDAD ACTUAL
PRECIO
JUNID$ | PRODUCTIVIDAD | oy gy |PRODUCTIVIDAD | o o) BENEFICIO $
MATERIALES MATERIALES
1.86 14 $ 2631 15 $ 27.25 $ 0.94

Fuente: Tabla 48

Interpretacion: En la tabla 56 se observa que la implementacién de la mejora en

el proceso de etiquetado brinda a la empresa un beneficio de $0.94 en unidades

por cada ddlar invertido en materiales.
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V. DISCUSION
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Al determinar la productividad actual de la empresa Green Peru S.A., se encontré
una productividad base en el proceso de codificado, 697 unidades producidas por
hora hombre, 8366 unidades producidas por hora maquina y 9.8 unidades
producidas por cada dolar invertido en materiales y en el procedo de etiquetado
393 unidades producidas por hora hombre, 5093 unidades producidas por hora
méaquina y 14 unidades producidas por cada dolar invertido en materiales. Para
identificar la productividad se empled la técnica documental utilizando como
instrumento los registros de produccion y materiales proporcionados por la
empresa. Por otro lado Alayo y Becerra, en su investigacibn encontraron una
productividad base de 10.8 unidades producidas por hora hombre y 33.3 por hora
maquina. Por otro lado el método con el que se logré determinar la productividad
base difiere de la forma como lo determinaron Alayo y Becerra; sin embargo es
adecuado pues segun Martinez la productividad es un indicador que refleja que
tan bien se estan usando los recursos de una economia en la produccion de
bienes y servicios; traducida en una relacion entre recursos utilizados y productos
obtenidos (Martinez, 2007).

Al identificar los principales problemas que generan una baja productividad se
determind el uso ineficiente de maquinas (8), tiempos excesivos en demoras de
calibracion para cambio de formato (40 minutos para codificado, 60 minutos para
etiquetado) y el uso ineficiente de los materiales (16213 mermas en frascos y
etiquetas) teniendo como principales causas raices la falta de capacitacion,
meétodos de trabajo no estandarizados, falta de maquinas en ciertas etapas del
proceso, desorden de herramientas de trabajo y la calibracion inadecuada de los
equipos. Esta realidad se repite en muchas empresas como se puede constatar
en la investigacion hecha por Castafieda Moreto, quien encontré una problematica
similar. Por otro lado el anadlisis de Causa — Raiz se elaboré a través de un
diagrama Ishikawa basado en la lluvia de ideas con el equipo de colaboradores de
la empresa, y para la priorizacién de las principales cusas — raiz se emple6 como
técnica la encuesta aplicando como herramienta el cuestionario, se observa que
hay otros métodos de identificar esta realidad utilizando el arbol de problemas,
arbol de objetivos y el diagrama de Ishikawa, como asi lo hicieron los

investigadores Alayo y Becerra. La herramienta Ishikawa tiene como principal
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objetivo la solucion de las causas de los problemas en lugar de los sintomas (Paul
James, 1997).

En la implementacion de mejora continua Deming en el area de Producto
Terminado y Expediciones de la empresa Green Peru S.A. se elaboré un manual
de procedimientos y métodos de trabajo, se implement6 la metodologia SMED
para reducir los tiempos de calibracion en aproximadamente un 40% para cambio
de formato en las tres lineas de produccion, se hizo un estudio sobre la
reutilizacion de materiales (parihuelas y marcos de madera), lo cual genera el
ahorro en la compra de materiales en el mes de junio de S/. S/. 25,779 en
parihuelas y S/ 7800 en marcos de madera reutilizados del proveedor de envases
vacios Owens llions, y por ultimo se implemento la compra de una Enzunchadora
semi automatica con lo cual se logré una reduccion en los tiempos de enzunchado
en un 44%. De la misma forma Saavedra Quifie en su implementacién de mejora
continua implemento la compra de un purificador ambiental con lo cual genero un
aumento en el nivel de servicio de 73% a 78% Yy la compra de un horno con lo
cual el nivel de servicio incremento de 73% a 76%. Segun Bonilla la mejora
continua de procesos es una estrategia de gestion que consiste en el desarrollo
de mecanismos que permiten mejorar el desempefio de los procesos (Bonilla,
2010).

Al evaluar de manera comparativa la productividad antes y después de la
implementacion de la mejora continua Deming, se determind un incremento en su
productividad en los procesos de codificado 44%,44% y 2% y en el proceso de
etiquetado 32%,32% y 4%. Para mano de obra, maquinaria y materiales
respectivamente. De la misma manera Saavedra Quifie, en su implementacion de
mejora continua logro un aumento en el nivel de productividad de 73% a 78%. Por
otro lado Barrezueta Roldan con su implementacion de mejora continua logro un
aumento en la productividad acumulada de 8.1 a 13.7 unidades por hora hombre,
y una disminucién de horas extras en un 61.7%. Estos resultados se sustentan en
lo dicho por Gutiérrez en su libro denominado “Calidad Total y Productividad”,
donde manifiesta que obtener un incremento en la productividad es alcanzar

mejores resultados optimizando los recursos empleados (Martinez, 2007).
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V. CONCLUSIONES
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Se determiné la productividad base de la empresa Green Peru S.A., donde
se encontré los siguientes resultados en cuanto a sus procesos de
codificado, 697 unidades producidas por hora hombre, 8366 unidades
producidas por hora maquina y 9.8 unidades producidas por cada dolar
invertido en materiales y en etiquetado 393 unidades producidas por hora
hombre, 5093 unidades producidas por hora maquina y 14 unidades
producidas por cada délar invertido en materiales.

En cuanto a la problemética, los tres problemas mas relevantes hallados
son: el uso ineficiente de 8 maquinas, tiempos excesivos de calibracion en el
caso de codificado 40 minutos y 60 minutos para etiquetado y como tercer
problema el desperdicio de materiales. La falta de herramientas y maquinaria
en ciertas etapas del proceso, la falta de capacitacion y los malos métodos
de trabajo, son las principales causas de los problemas respectivamente.

En lo referente a las mejoras implantadas los resultados indicaron que el
manual de procedimientos y métodos de trabajo contribuyo a la
estandarizacion de las actividades, la implementacion de la metodologia
SMED logré reducir los tiempos de calibracion en aproximadamente un
40%, ademas la reutilizacion de materiales (parihuelas y marcos de
madera), generd un ahorro en la compra de materiales en el mes de junio de
S/1.25779 en parihuelas y S/ 7800 en marcos de madera, y por dltimo la
implementacion de la Enzunchadora semi automatica generd una reduccion
en los tiempos de enzunchado en un 44%.

Las mejoras implementadas contribuyeron a mejorar la productividad en los
procesos, en codificado se logré un incremento del 44 % para mano de obra
y etiquetado, 697.2 a 1248.2 unidades producidas por H-H, 8366 a 14977.9
unidades producidas por H-M, y en materiales de 9.8 a 10.01 unidades
producidas por dolar invertido en materiales, lo cual representa un
incremento del 2%. Para el proceso de etiquetado la productividad tuvo un
incremento de 32 % para mano de obra y etiquetado, 393 a 575.9 unidades
producidas por H-H, y 5093 a 7451.6 unidades producidas por H-M y en
materiales de 14 a 15 unidades producidas por cada dolar invertido en

materiales lo cual representa un 4% de incremento.
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Se sugiere a la empresa Green Perd, asumir con responsabilidad el
compromiso de establecer la mejora continua como parte de su cultura,
involucrando segun la teoria a todo su capital humano en ella, brindandoles

capacitaciones peridédicamente.

Debe formar parte de su cultura de mejora continua la capacitacion del
personal, la estandarizacion de sus procesos, la automatizacion de sus
procesos asi como el control y uso de sus materiales para cumplir con los

objetivos de la empresa.

Se recomienda implementar la metodologia SMED en el area de

produccion de conserva y lograr reducir sus tiempos muertos.

El personal debe tener el manual de procedimientos y métodos de trabajo
para dar solucion a cualquier duda que se pueda presentar durante las

operaciones.

Se recomienda a la empresa implementar la metodologia de mejora
continua en sus diferentes areas productivas con la finalidad de lograr una

mejora en todos sus procesos y por ende incrementar su rentabilidad.
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Anexo A-1: Registro de produccion — codificado

Registro semana 1 (16 abril — 21 abril).

GreeitPent

REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 1

FECHA DEMNICKD: | 16/04/ 7018 ] FECHA DE TERMIND: 21/04/2018

Nitw= (L= ke 'ﬂ'ﬂi e rm sabagln
Hll!l.l'.'l'ﬂ PRI - 16-abi + HORA! » | N'TRAL - 17:ahs & HORA: o« | MNETRAL - Ih-aba - HORAY & | M TRAL » 1%abi HORAR & | N TRAL - Acabr « HOAAS . | WETRAE Ii-abr 5 WORAS N TRAS.
i Lo B0 1,444 10 318 0.6087 536 0.7 191 06 759 08 43 06
B LA FIESTA ALUMINID llllT_'iZ 7 11*51:'0 31 1] 0.0 5519 19 ﬁ,?lﬂ 21 0 0.0
@ LCTAMGANILLO 11,477] 15 18,993 23 18,596 2.1 17,806 2.1 10,877| 1.4 17,551 2.1
] LE 15 085 4024 1.0 3152 09 3366 09 44000 1.0 4793 1.1 2,753, 08B
i I ss017 3524 11 42| 05 4,588 1.3 2,387 09 2.275] 09 2839 10
EE TRSRO-16 L6733 11 1] Tio 0.9 456 0.8 1087 08 177 07
i w07 12835 23 21659 36 24578 4.0 30,750] 4.9 23779 39 35337, 42
a: T ET0ANG 5673 13 8187 16 12,944 23 12991 23 17689 29 16,639 28
@ w3014 552) 0.8 il i 1,221 09 70| 0.8 180 0.7
i THETO-14 170 08 i
EB RIS 1
@ Wi 43421 56 18557 26 24226 33 75589 3.5 11,311 18 17,119, 25
& w7 1821 10 783 09 5810 14 1365 09 1684 1.0 3840 12
ToTA 101,156 20 12 (8347 1 12 [95354 | 17 12 [103.285| 20 12 81352 18 12[ 86,869 | 17 12
o LCPICME AT 0 0 152] 05 | 0 1,986 0.8 184] 05
] L WL A 4852 22 |
B LR FIRSTA ALURINIC 0 1] 11,785 3.1 72111 23 7494 22 11,971 31
v e 0 0 0 1,182 09 1,704 14 0
B TR FSOFIESTA 16,196 30 1] 21956 38 m7e7 22 20,108 BN 15,831 29
e 16196 0 0 ] 0| 33893 75 19160 5.227 38145 101 13| 27986 658897 0|
TOTAL FRODLCEON 117382 131 12| 83427 B4 12| 129247 160 12| 122045 152 12] 118457 188 12] 114855 148 13|

Fuente: Green Peru S.A.
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Registro semana 2 (23 abril — 28 abril).

GreefiPerti

REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 2

FECHA DEINICID ;| T4/oaan18 ] FECHA DE TERMNG: | ELL T |
S, lunes martes ‘midsrokes wanes hado

- =1 a5 - T viows - [ rrmai - [ Fae - [ nonas - [ hvmai - | vabe - [ omas - [ wmai - T oot - [ wonad - [ hemmal - -] iore - [ oo - | 3o - [ tiomas | wmnan |
m R ERD BRI 1,056 1 Ha2 1 B48 1 By i | [T 1 1247 3
[ L FIESTA ALUMISIC ] 7300 2 13,510 3 7910 2 [ 4]
m L TARGARILLD 15,058 2 18,BRE/ Fl 0124 2 13,491 2 9,054 1 2143 a
m [Tt 3,244 1 4ART 1 4,414 1 3,160 1 3,900 1 4,603 1]
m ™ 507 4,067 1 1477 1 2,930 1 10,658 Fl 176, 1 19,087 A
m SR G 694 1 1,169 1 2,245 1 3,97 2 12,636 3 [E] 1]
=3 IO AT 27,121 4 31,477 5 24,249 4 15,712 El 28,609 5 11,356 Fil
o TH 570 B 12,433 2 17,431 E] 11,147 F] 16,629 3 11,354] ] 190 |
3 TR ITO U6 o 0 953 1 o 51 1 0 |
= T4 | |
i L EIEET] | |
o w4 76,082 ] E,656 1 65,521 8 1,445 22,001] 3 7.062 1
- W37 1,938 1 1,147 1 5,507 1| 6,038 1 71,971] 3 12,577 z
AL e 92,593 17 12 50,584 18 12 151,848 26| 78,781 17 12 11,713 A1 12[ 65,858 15 13
Mo wmoacam 0 E ﬂ} 3266 1 | w0 N
o LR BILO A 0
1= Ao | 12,209 E] 5, 707 2 1] o 5,589 2 12,072 3
[ew TR 37015 1] 0 of o 5} 11,530 3|
o TH 50 FESTA B4 1 37,923 G Ill 35,185 6 17,566, El 7,912 ]
TOTAL B¢ 12293 ir4 43807 Bl 4] 35451 678 24325 574 31563 8.1k
ot phonuon 104,886 12.192 12 17.619 12| 15 13.213 118232 15375 12| 135037 16134 12| 97,421 15.902 12|

Fuente: Green Peru S.A.
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Registro semana 3 (30 abril — 05 mayo).

GreenPeri

REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 3

FECHA DE INICHD 3004 7018 ] FECHA D TERMIND: [ O5405/3018 1
ey vil il ol i bty
hmc-:-‘ Fommna A0abe |  HOWAS | v| WEERD v|  SP.awy v|  WORAS + ] vimay - m -] Udomay +|  WORRS +| WURAR v| O5mey v|  WORRE | NTMAR
m AL oA 1578 1 1961 1 863 1 280 1 [
m .o | 14,387 4 il . 16,997 4 I BY [P —— !
lem A TANGAMLLD 15,760 2 14,502 ] 18,980 F] 10,150 1 340 0
tn 1C 15 O 2320 1 BT 1 2,559 1 2,532| 1 2,410 1
n w0y 20,174 [] 15,259 3 BET7 2] 22,558 [ 6,657 2
en T sa0-16 [ 1 3,726 2 12,738 [l 4,041 2] 252 1
n mImar 18,411 3 78,563 5 76,971 a 30,970 5 36,070 6
m TG 35328 5 £137 F1 18,093 3 208 1 551 1]
m W ATE 3,439 1 [i] 248 1 4,067 1 136] 1]
|EI- LT ET 0 o '.'l| o |
A LEITET] [} o 0 1)
s P— 32601 a B158 1 73,632 3 12,158 ] B0, 1|
8 Wy 3,098 1 5.2 1 5013 1 1,844 1 101,395! 2|
oL 148 546| 28 13 #8305 18] 15[ 13671 26 #8_06E| 19 12[ 57.713] 13] ]
Iw [rye——— ] 08| 1 [1] 7475 F] 7,531 1]
v L R I 0 1] o |
v LN PSR AL U [1] 13,194 3 0 14,017 4 3,945 1
b marn-an 0 0 [i] 1481 1 2,243] 1
™ TE7I0USTA 1] 46,2149 Ll [1] 32353 5 X928 Lh
e 0 0 [ 58626 114 [i] 0 [0 55326 114 [0 31637 T4 i
TOTAL PRODUCTION 138,636 138 12 147931 032 1| 1357 1313 134,253 1233 17| E8.&50 [ 13]

Fuente: Green Peru S.A.
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Registro semana 4 (07 mayo — 12 mayo).

GreeiPerii

REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 4

FEcHADEmICO: [ orjosjzois | FECHA DE TERMIND: | 12/05 2018
ke [ [ mié rrole s WiETheS ihada
— * - woms - Twemns - T oy - [ oma - o~ [ oo, - [homa - oo - g0y - [ iowa - [oemma - [ 4esy - [ iows - [ s - [ vonas T wynas |
I LRHILOBAIO 2441 1 0 Lt e} 0 2,727 1 0 L] 1,881 1
I3 LR PIESTA ALUBINID 11,036 3 4,993 2 2,707 1 0 0 2443 1
=3 L TANGAMILLO 10,550 1 10,196 1 1,959 1 240/ 0 13,806 2 1,661 0
™ Loas o | 2043 1 2,548 1 1,003 1 0 1,557 1] 1,344 1
™ T 25,678| 5 11,445 2 40,214 8 21,330 4 24,570 5 12,574 3
- TREARAG 1,408 1 13,546 4 866 1 9,970 3 11,051 3 1,024 1
= TRITOAT 29931 5 48,331 ] 23,502 4 43,119 7 12,081 2| 38,747 B
i THATORAMD B203 2 23 1 1,065 1 34 1 450 1 9,226 2
m maw 0 31 3419 1 5055 2 XS el 1
=] TRITOAA 335 1 0 152 1 0 | 0
[ TRII5A1 0 [ [ [ ﬂ| [
m ma1za1 79,783 2,143 1 16,893 2 1,336 1 4,190] 1 13 838 f]
= a7 2,895 1 5,217 1 4,180 1 1,264 1 3a0| 1 12,717 2
romaLes 125208] 25] 12 wzz213] 22| 12fiesaso| 22 85,075] 19| 12| 71596 16 12| 96,038 0 12
1= L PICHIC ALTD ol 635 1 i,% 1] 1 Hﬁ,_fﬁ i HI,A- a7 1 [i]
v LAKILOBAID 0 777 1 1,901 1 [i] i | [}
=] LAFIESTA ALLMINIO 0 0 1] 518 1 1,494 1 0
[} TRITO-IG e 1,974 1 0 4,032 1 9,881 2] 0
v TasosEA [ 11,228 ) 20,544 a 16,273 3 17,588 3 0
TOTAL B [1] o 12 14674 a6 12{ 24796 5.6 27042 6.5 12| 31400 1.5 124 [1] o
AL PROOLCCION 125203 1246 12| 116,887 1540 12| 128,146 1660 12| 112,117 1616 12/ 102996 1558 12| 96,038 1000 12

Fuente: Green Peru S.A.
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Registro semana 5 (14 mayo — 19 mayo).

mﬁ REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 5
FECHA DEINIKKID = | 1af05 T018 ] FECHA DE TER MikD: 19f05 7018 1
l e e et i [ lratys
] By - | remas - [ SCTRAN - | dme) - | towas - [ AR - | i - | pomas - | eines - ..um_[:ﬁ_.m_ by - [ omah - [ hines - [ deay - [ nonss | pewss |
= LR LG 4] o i, ____#as) 1 5.244 2 0 1] 1]
I LR FISEN AL KR i} o L4} 5\.5535 2 6,043 2 12,607 3 14 200 4
- L TRRGANIID 16,5389 2 10,631 1 8,507 1 3,581 1 17,463 Fll 13,319 2
= LE 15 cme 1,679 1 3,060 1 1,180, 1 1,842 1 3r [ 1,337 1
- THSHGAT 0,143 4 11,064 ] 27,136 5 2,229 1 15,936 4] 5,035 1
- TSa046 13,076 4 228! 1 1070, 1 6, 468] 2 1,539 1 245 1
- M 9132 Fl 48,457 7 11,365 2 28,542 5 12,161 2| 16,632 3
L] THIPO-RAKE 2322 1 33 of 2,450 1 o 1] 3,341 1 L) 1
- MmN 3261 1 o a05 [ 0 2,599 1
™ THITO-4 1] 0| 1) of 0 0 0 [i] 0| [ 607 | 1
- HHE1 W [ [ 2,847 1,267 1 4,370 1
- maz 4,837 1 24,717 3 37071 5 19,360 3 21,315 3 29,718 4
- T 370 1 6,947 ] 7446 1 16,551 E] 1,805 1] 152 1
TALES E9.803| 18 12{ 101,343 17 12f 98,782] 0 i %3112 19| | siA71] 19| 12[ 87,756 18| 13
o [rpe——— 3922 1 a34] 1 o 2,613 1 6,283 1] 3244 1
] LR BIO o 0 0] o 1,249 1
[ LIPS TR AL LARED) ¥ o 0 0 0
o mnn 17279 4 [ 1,784] 1 7,970 2 2,113 1 10,237 3
] THESDFRSTA T 026 2 27,585 5 1 | 3 Y 0 - 319 1
TaTALEY 337 641 28013 526 ira7a 34 1] anem3 aa7 a%E 278 15058 487 1
TERAL PRODILCAN SEO036 143 139 1 138 1] w3ees 122 12| 101,867 123 12| wzE7 147 12

Fuente: Green Peru S.A.
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Registro semana 6 (21 mayo — 24 mayo).

W REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 6
FECHA DE INICIO : 21/05/2m8 | FECHA DE TERMIND: [ 2a/05/2018

"m-ﬂ oo il-may | = :;5 - MTRAR - may - :;: - WTEAE - 3miy -|  womas - NTRAB - 2amay | = :ly.s—
3 L L AR 0 2,064 1 0 463 1
EB LR FIESTA ALUMINIC t] ¥ ol 6,244 i
EB L TANGS NILLD 7,814 1 2,651 1 13,231 rd 12 480 2
3 150 2,282 1 ¥ 3,722 1 2,067 1
n THAsS1T 9,983 Fl [1] 14,749| 3 [1]
1] THERS-16 i 1 4,507 2 ?,.'23!]' 2 1]
n marear 36,559 & 25,693 4 ]| 34,565
B ™ areanG 3,391 1 71 1 174 1 2,879 1
n AT 622 1 279 1 1,445 1 125 1
@ mareas 0 i o ] 9@ 2| i
[ maas-11 0 [i] 0 o|
~ Mz 20,555 3 55,838 7 15,070/ 2 29,633 4
] TH 2T B, 722 2 1,869 1 7542 2 5,010 1
TomaLen op,783 17 12 92,022 17 12 73,446 16 1 53,466 17
L L€ FORRC ALTD 3,946 1 504 1 3,746] 1 1,011 1
v LR KO BAKD 0 2,387 1 1,608| 1 4,605 2
BV LR FIESTA ALUMINIC 0 ¥ 6,360/ 2 ]
v THITE-16 21,759 4 27,302 & 19,215 4 15,406 4
v TR 250FIESTA 3,223 1| 17,047 3 4,464 1 3,313 1
TOTALEW 28428 8.5 12 47330 10.6 12 35393 9.4 12} 28335 1.9 12
TatAl FROBICEIEN 118,211 152 12|  14p0,252 19.1 12| 108839 17.2 12l 121801 16.6 12

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A-2: Registro de materiales — codificado

memnj REGISTRO DE MATERIALES - CODIFICADO
POEHA BF i1 1604 B01d FECIUA D TERMSIE: AR
nPook st [aam ]
O SEPFARADCRES FARMHUELAS MARCD TAPA GREPAS TLIKCHE i

UNDAND: | COSTDTOTAL | UMIDADDS | COSTOTOTAL | UMDADDY | COSTOTOTAL | UMIDADD. | cosToTOTM | umonomy | costoTomal | uminapey | cos umoAoes | cosio
16042018 141454 £9,5598.53 a9 R ER a8 T L] 231161 EL R 1 5988 El 914.43
R T 18020 $11.532.584 13 518841 1 " oimea I $11.42 268 S268 1 R F B2
1R/ D4 018 170ag F10.804.70 Sh a654.37 hé " 51TLIE B #36.0% 451 45l 1 allxl E] 51443
15/04/2018 167 $10,735.88 =4 SET B4 b " E1E5.17 54 53482 413 #33 1 S1083 3 51543
20042018 1231 41038127 =R 567519 58 F sirraa L £37.25 ABE 466 1 51145 4 519.24
21043018 14101 59,664.52 0 558449 i : 51381 0 31 a0 5403 1 31008 3 AL
230015 143a% 59,182 &7 LT Shaina ar S1a2 38 44 L2984 irs 2308 1 49,33 3 51a.43
24042018 1R020 F11,532.894 &1 510871 61 " s186.07 61 339.15 AEF #4.89 1 SLita 3 51443
25043018 1980 F13,7146.95 &2 sMrian B} " simam 62 53989 4% #1.590 1 51248 3 51443
26042018 16022 310,254,329 50 SEED SR a9 " sim14e 59 53803 avh w73 1 51190 3 51443
27042018 18933 51310433 &6 576537 BE : SED140 f 347.71 S 55.28 1 51330 4 518.74
28/042018 14768 5945128 sk SE4H 56 £ , Flmas Lh L3580 aa7 sa47 1 31120 E} 514.43
30042018 15958 21171288 £ 586150 M F126.82 i SA47.54 5594 F5.94 1 EICE- T 5 524,05
025018 2014 513384.87 L] 585231 Ll " sasa7 Ll 547.56 1 55.95 1 S14.ER 5 Sla.05
03052018 18776 312.016.99 &R SvE4.34 ha : FID6. 36 &R 243.26 S41 5541 1 21353 4 51934
04052018 12313 314.2845.97 i3 sBO7TR3 fLd , rE38I0 TH 55007 E6 #0618 1 al566 5 524,05
05005 2018 14312 5815863 a7 G545.70 ar , Flazsn a4 £30.10 EF 2176 1 5941 3 514,43
a7 s f2018 15036  $11,183.00 &7 SITH.TE B [ Fioass &7 54295 LET 3537 1 21343 a4 519.34
08082018 20027 S1TELAr il SE1L.AZ in S21053 il S04, 76 559 55.50 1 S1a.00 L] §19.24
09/05/2018 20618 31332347 it SA20G6 L " 23438 i 24513 614 5604 1 1536 4 51924
10052018 TR $13.1046.18 LE] SAFLOTF (1 " s2ma7 (E] 789 Y 6.0 1 F1501 4 519.14
18053018 17085 PlO834.56 &4 575449 Bh " B188355 &L 161 EFL .20 1 S1302 4 519.24
12052018 15342 5o.HIR A 53 561223 43 : 516111 53 533,77 427 5437 1 31056 3 51443
1a/0%2018 16618 S10,615.67 63 513154 &1 H 516226 &3 A00.30 404 Sh.04 1 51260 L] 51928
154052018 159457 21371248 2] 533042 64 515459 2] 240,79 510 £5.10 1 S1LTE L] 1924
16/ 20A 1H0A% $10807.66 &1 70428 &1 " s1ms34 61 53885 AE6 i 1 $12.15 3 51443
1705/ 3018 15827 S10.129.08 54 SRFR.03 51 " 516557 54 53470 434 4,34 1 F1085 3 51443
18052018 14574 3939144 51 S58R06 a1 : $154.75 51 53744 aoh 405 1 S10.14 2 3062
LT ] 1806 59.411.87 ai GhdB Ak ar , Haim ai 3014 ar 10 1 59.04 3 514.43
1A% f2018 19788 L1 h64.001 &4 S¥55.83 65 y 15840 ih L4169 55X 25211 i 51304 4 S18.24
2352018 21752 513191141 2 SB3T0 i . S220.34 iz 545,18 S4F 55,77 1 Slaga 4 51924
21052018 16243 S10.395.64 61 51018 61 S1B6R% 61 $39.17 A5 540,060 1 51225 L] §519.44
2405018 1855 511 BER.OF &0 SE24 13 B0 4 FlE2ET &0 3829 are 4.3 1 S1197 i 314,43
1O 58450 5317008199 1395 51319595 1944 4i6,104.20 1599 5117544 15593 5159491 33 SA0{.16 116 555801

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A-3: Tiempos de proceso - codificado

TIEMPOS DE PROCESO DE CODIFICADO

TIER PO DE CALIBARCIONES TiniPCs DEL PROCESD SR B
omaro | warmins | o T moor [ newent [ o | oo | omwwose [ mwsoos | oot | moceo;

- « | copiricapor = | MUSTEDELINT. | o0 eranon ~ RAYOSX | = . | DESCENCESTA™ |  PALEMZADC _ | ENZUNCHAD, PALETA
|EB LR KILOBAID 1170 5 min 10 min Omin 15 min 30 min & min 10 min Gmin 24 min
EEE LR FEESTA ALLIM NS0 3306 S min 20 min Omin 15 min i &0 min 15 min 20 min & min 41 min
éEE LC TAMNGAMLLO 4851 5 min 10 min Omin 0 min : 15 min 10 min 15 min Gmin 311 min
|EB LC 15 ONZ 1864 5 min 10 min 12 imin G min i 27 min & miln Smin G min 15 min
EEE TR 5B0-17 1125 5 min 10 min 12 min Gmin r 27 min 2 min 4min & min 12 min
|EB TR 580-16 980 5 min 10 min 12 min 15 min i 42 min 2 min 4min 7 min 13 min
iEB- TR3T0-17 1780 5 min 10 min 12 min 0 min " i7min 3 min Smin 7 miln 15 min
{EB TRITO-BAIO 1840 Smin 15 min 12 min O min " 3imin 3 min Smin 7 min 15 min
53 TR3T0-16 1400 % min 10 min 12 min 15 min B 42 min 3 min Smin T min 15 min
|EB TR3I70-14 1680 S min 15 min 12 min 15 min il 47 min i min Smin Gmin 1d min
|EB TR315-11 2240 5min 15 min 12 min 15 min F 47 min 3 min smin & min 14 min
?EE Tmii12-11 1816 5 min 10 min 12 min @ min [ 27 min & min Tmin A min 20 min
|E® TR111-7 080 5 miln 15 min 12 min 15 min " 47 min B miln Bmin 7 min 21 min
EE'.-' LL PICNIC ALTO 1864 5 min 10 min Omin 15 min é 30 min 3 min BEmin & min 15 min
[EW LR KILO BAJD 11r0 Smin 10 min Omin 15min g 30 min & min 10 min & min 24 min
|Ew LR FIESTA ALUM IKIO 1306 5 min 20 min Omin 15 min " 40 min 15 min 20 min & frifh 41 min
{Ew TR370-16 1400 5 min 10 min 12 min 15 min i 42 min Imiln sSmin T min 15 min
= TR 250-FIESTA 2308 5 min 12 min 15 min 0 min i 32 min 3 min Emin g min 20 min

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A-4: Registro de etiquetado

Registro semana 1 (16 abril — 21 abril).

'G:m%u

REGISTRO DE ETIQUETADD - SEMAMNA 1

FECHA INKIO: FECHA TERMING:
ey e b bl - Vi tulriam s
IIuTHl'JI'IIIJ HICHAS i K TRAR 1704 f1CE HOMAS SHAIEEO K PEIEAY T TRAR 'TOLN TR N TRANL (kL] FHHLAS MINAR TSI HORRS MTHAR
TH 227 55440 i)
TH ¥ 57 35500 31 EQE00 1163 39800 B3l
Th 730 FACETTE 4130 837
TH 536 KR 4,78 T 175
TH I/ 14
TOTAL 4330 104 14 55440 748 | MOEN a3 12 RO 101 11 S5 146 | 14800 6.3 13
-
Fuente: Green Peru S.A.
Registro semana 2 (23 abril — 28 abril).
W REGISTRO DE ETIQUETADO - SEMANA 2
FECHA BNOOM:: | FECHA TERMING: Ta/0a 700
[o— s e vt b e, ] hhuntar
mmeacs | donas | womes Jaamdanie] wones | wmen [esmdoie] wonés | owreer [msmdpoie]  soass | O wmen [appdfime]  wodes | O prrhe [eetanuia] bosss | e
TR Xz 7 18338 405 i
WwEET] 18204 11
TR T30 FACETTC £330 1037 145 43200 war 14 43300 Ex3y a4
TR 316 0600 47 12 NS00 iTE
Th 590 14 15130 130
TOTAL 45700 LIRS 11 35200 10 35T 14] 23200 i 4 i 55548 LE 14 mgn_] E3 i2 43300 0.8 14

Fuente: Green Peru S.A.
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Registro semana 3 (30 abril — 05 mayo).

Fa
MM REGISTRO DE ETIQUETADO - SEMANA 3

FECHA KN anabe | FECHA TERMING: s

R e migreles juees ey wan
AR HICRAST WTHAR 0305 A0EE Hm;-lﬁ H."I'I‘A.H_._ giﬂ!EfI[ﬁ.ﬂ HDI!E_; H'Il-'l SA01R HOLAS. WTRAH. {15, DEE HIIRAS MTTHAH.
M 55440 137 | |
FH 317 A4E00] [ ?FCI)\'.'I,': '11?I
TH 7200 FRCTTE a0 558 3z200 10.37 21600 5,68 | _Jg_e._-:ui _L-;__Li
Tt 316 | | |
TR 30-14 a0 5,51 |
TOTA 1600 5,68 14 43300 10.37 14 5EADN 110 14 H5E80 134 & ass00] 108

Fuente: Green Peru S.A.

Registro semana 4 (07 mayo — 12 mayo).

o, "
GreeiPeri HEGISTHO OF EMQUETADO . SEMANA S

FEEA I woymspon FRCHA TERMIC- e |

benin maries misn e s wisrman iy
SOLEH HLFLAS AETIAR IIEEEJIHI HOEAS ] Ll =] TLE ! HIFLAG Wl EAS i fenzn | LR ME1IAH 1 1rUSF2FIN AL | IAS. 14 LULE HIHAS
T 123
™ §mar HED hrmn HHT [ A1 MHIN (411
T iy FACETTE diblad 1408 B 1608
TR 27016
TH 3m14 HI3A0 5 51
TOTAL sas0] & 3unavm] i 2ap0] s 12 o] 15106 i airzan] | i a0 st 2 S 1503

Fuente: Green Peru S.A.
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Registro semana 5 (14 mayo — 19 mayo).

GreeitPerit

REGISTRO DE ETIQUETADOD - SEMANA &

PEOHS IMICKR EE FEOHA TR X firel.]
FORMATE L . = ] nix L]
JaTins IR HOHES ! FiTAAH J AL PRTIET HORAS R TAAR JA CE T i) HIOAAS W'iHAS. Lr‘!a“ull HUKAS H‘""'&a. RSB I e HORLY K inad. AR HOLAS K THAR.
iy arnin 4.1 aryan a1
AT Jemcn R TEE] a3l 8] 6.91
TH TR FAETTE A 03 EEr] e ) 134
FH -1 ismn aA8
il 3 id Aldn 381 ESii i
FIZI'H.L HEI IZ"!-'-'! 14 FETAT] =3 12 E__IIIII I':-g 12 STHEN &.54) 1] A5 '!.':_b 12 ‘:':.t!_l:l IJ.)M
Fuente: Green Peru S.A.
Registro semana 6 (21 mayo — 24 mayo).
ﬁremd?)erd
REGISTRO DE ETIQUETADO - SEMANA 6
FECHA INICIC: | 21/05/2018 ] FECHA TERMING: [ 240512014
FOEMATD lunsirs Mt ifsreal w
/52008 | WO | NTRAE 12/05730:8 | HORAS | W'THAE 23msamE | Homas | WOTRAR JM5A01E | HOAAS | NOTRAR
TR ¥13-7
TR 2P0-1F 2400 B
TR T20-FACETTE 43200 a7 21600 558 21600 568
TH 3716 10604 4178
TR 37-14 ThIA0D .30 0240 561
TOTAL 40820 'B.E-i 17 43300 10.37 L4 52100 105 14 EZIJHI:II 11.3 14

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A-5: Registro de materiales — etiquetado.

r
REGISTRO DE MATERIALES - ETIQUETADO
FICHA DO TERMING:
FECHA D8 INICIO:
TIPO DE CAMEND: 127
P BT, BANDELAY FARIHLIELAS AR TAMA QHARAS HLM untha
LNIDADES ICCTD TCITAL URRDA DS CONTO TOTAL LD ADES | COSTO TOTAL LM DA DS CETDTU'I:IL LROALLS I COSTD TOWAL LINIDADICS CIsTO I.!INJIIII CosTo umnnn—l_ I:ETD
16/04/3017 LEFLL 587120 IR0 5149340 15 5151.38 15 : Sa5.87 1% 5950 L] 510 2 T L] 54,50
130 L5440 5111804 Gran S1A1106 b faLma 20 SHL 16 Pl S1280 160 L1850 ;! 2982 5 G601
18/04/2018 El ] 56L7.10 5100 47,11565 15 5151,38 15 * gasay 15 5850 13 2130 2 5553 (LX) 54.50
1A H54DH) 5131530 RN 5331867 0 530275 o] " 40174 k] S19.30 40 3140 L] t%34 LU %01
2042018 GHE 5140360 SH00 20803 an £302.75 a0 T tuyva En] £18.20 280 2240 A S1524 [ 5] 55001
21042018 ELEL 570180 2900 31,70303 15 515138 15 F gasgy 15 S90E0 120 513 A 5963 4 5450
3joafaoe A5 T L PR Thi0 £318103 % 515229 2% " s » L1600 200 £100 | L1443 Li13 5141
M aa/2018 A3 00 SAT1 3 600 £1,493 40 £l 302,75 n T tmiva E ) 31530 2ol a0 3 S1a.43 o7 5501
25073018 A0 SA7 LA 0 £1451A0 50 530275 k1] ¥ osanTe 3 51530 24 140 ] 1443 L) 5901
260872018 S5hAN £1,12022 5258 5384053 m 5242.20 FE ] " osmae 1 51535 192 5192 3 s14.43 [i11] L3 s
2704018 AR STLED 2900 31,20302 15 515138 15 ¥ $a5.87 1% 5960 ¥ 510 F SaE? A 54.50
M/0a72018 43200 57120 3600 5149340 io 5302.75 an * smrre ] 515.20 280 5240 3 51443 [ ) 5501
304042018 LB 543550 LRI S7AET 15 5151,38 15 " gasay L1 58050 ] 2130 3 5553 (LX) 54.50
e psfImE A30M) SETLB0 Fi0 £145340 n 530275 an " 49174 a0 1520 2el 5240 3 %1443 LN 5501
03052018 SEAD0 51,137.40 Ara 5134572 an 5302.75 a0 " suyva g £150 100 5240 3 514.43 [ 55.01
572018 A5 R 41,727 &R 14280 5592181 a0 SA03.67 L1 : Si1R32 Al L2560 B30 531 ¥ S1d43 1.0 101
oSjasfaolE ARG 598010 A0 £1680.08 % 525229 25 SeAL F--1 1600 200 2104 3 sia.43 LiX 5131
0RO 2018 ARG 5701 50 2000 5120302 15 5151,38 15 " %a557 15 S5UE0 12 5100 ki 5962 oA 5450
A5 I01E AR S0 LAD 900 sl20002 15 515108 15 " 4a5E7 1% S9.60 LX) $1.00 2 5862 A 54.50
/0572018 BARDH 5130580 SH00 52,240,210 15 515138 15 " ga5.a7y 15 58,50 LM 510 3 51443 A 5450
1052018 302440 SE09.RA S0 S1090.76 n 530183 o " $BLIG ] 41250 160 5180 2 5952 05 501
11/05/2018 ELELCI 570080 2900 51,20302 1% 51%1.38 15 * sagar 1% 5550 120 2130 2 5852 (L] 5450
12/05/2018 GARDN 5130680 400 &Z,240.10 a5 545413 a5 : 513761 s SIAED 360 5350 3 514,43 13 513.51
1A fe 1200 L e BRI £1 45340 1] 530275 EL] o SoL.TA L] 150 180 2240 : | 1443 LIV G0
15052018 43200 587120 ELSi] 5145340 an 5302.75 a0 s91.74 En] £18.20 280 2240 3 51443 (%] 5501
160572018 2520 §1,26082 TR0 £3,11955 15 §152.2% 25 : &TBAS .- L1600 200 5100 ¥ §1443 L6 5751
1S faolg S35 o1, 16880 SL60 L4003 5 4282.25 FL3 AT AL F-1 S16.00 200 208 3 S1a.43 L) 121
1R/05/ 2017 ASEDNE S019.60 B ] 5157637 ¥ ] 53120 ¥ " 46728 ] 51408 176 5176 ] Si443 05 SE6]
1005 2018 S22 L3527 T 330622 35 §133.11 15 T 1 srdan 280 5180 4 51524 g 210351
21/05/2018 A9 £1,005.72 5420 32,24540 5 §152.2% 5 * 47BaS5 » S1E00 200 S1.00 I 8957 06 5751
220503018 LEFLLY L8710 ARG 5149340 0 202,75 E] : 9474 k1] 41920 Pt A0 i LT a7 5%0]
13/05/2014 S0 5105070 ES00 S2MELSS an 5302.75 an s5174 En] £158.20 280 5240 3 51443 7 5501
24053018 SR 51,045 44 ERA0 43,837 46 a5 5353.71 15 . s1o703 5 522 40 B0 5250 3 514,43 g 51051
oA ASG93RE  S3NI5231 ) ITMOAR  S73AREAS LEs SHARE24 K31 5254128 [ kb 4531 .84 BRAE SEEAR an £432.04 o L24951

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A-6: Tiempos de proceso — etiquetado.

TIEMPOS DE PROCESO DE ETIQUETADO

DAERS TIEMPO TIEMPO DE TIEMPO TOTAL DE TIEMPO DE TIEMPO DE S ALTENTEES ERPOEN
FORMATO UNID/ PALETA UNID / FCL PALETAS ARG FCO/ MIN CALIBRACION LANZADO/ LANZAZO DE PALETIZADO ENZUNCHADO . GG PERSONAS
ETIQUETADORA PALETA (min) PALETA (min) (min) (min) i)
TR212-7 2772 55440 20 18 154 1hr. 20 360 18 8 406 6.77 16
TR370-17 2320 34800 15 21 132 1hr. 13 273 17.6 15 318.6 5.31 12
TR 720 FACETTE 1440 21600 15 24 90 1hr. 10 240 16 15 281 4.68 14
370-14 1512 30240 20 18 210 1hr. 11 198 7.2 8 224.2 3.74 12
TR370-16 2040 30600 15 22 175 1hr. 11 242 11.7 15 279.7 4.66 12

Fuente: Green Peri S.A.
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Anexo A-6: Datos del uso ineficiente de maquinas codificado

CANTIDAD DE TIEMPO DE TOTAL MIN EN MINUTOS POR PALETAS Pagsﬁgx)\s X | ACUMULAMIEN
FORMATO DALETAS ENZUNCHADO POR ENZUNCHADO MAQUINA ENZUNCHADAS RGN || oRE e
PALETA PALETIZADORA / HORA
HORA

TR 580-17 3 6 min 18.79467 min 4 min 10 15 5
TR370-17 8 7 min 52.54094 min 5min 9 12 3
TR212-11 15 8 min 123.3551 min 7 min 8 9 1
TR 250 FIESTA 7 9 min 66.0163 min 8 min 7 8 1
LC 15 ONZ 2 6 min 12.95279 min 5min 10 12 2
TOTAL 36 min 273.66 min 29 min 43 55 12

Fuente: Anexo A-1 semana 5 (19 de mayo)

Anexo A-7: Datos del uso ineficiente de maquinas en etiquetado.

sz it T LMIDADES £ BN UNIDADES [/ MIN
FORMATD LMD PALETA LAMZADC f ETHQUETADD £ " e s
PALETA PALETA
TR720 FACETTE | 930.0 10 min 7 min = 1259
TR 370-14 1680.0 2 min & min 215 280
TR 370-17 17100 13 min 10min 132 171
TRZ212-7 3080.0 25 min 13 min 123 171
TR 370-16 1200.0 11 min E min 127 233

Fuente: Anexo A-6
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Anexo A-8: Registro de Produccion — codificado después de la mejora.
Semana 1 (04 de Junio al 09 de Junio).

M(R a REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 1
FECHA DEINSCID ;- | [T ELET] ] FECHA DE TERMING: [ oafeefzaia |
Dt e s fudees ] tkbucrilen

Pm?l EXMmNTS = Od-jun = HORA « | AP TRAN = 05 = d = | KW TREE = un = HORA! = | N"TRA] « @ qun = HORA! = | A" TRAI = B = HORA: = | RWTRAS = Sdun = HORAS W TRAR.
m LR mLoEAID 493] 04 276 032 137] 03 6] 03 27 03 55 03
ﬂ wanauens | 35000 03 | ¢ _ {1 1 . (I B _ A7z o0
m LCTRsGANELD 022 09 10,342 1.16 8158 09 6364 08 7565 09 9251 11
ﬂ LC1s ot 113 05 | | @4R9 0580 | ] 336l 06 | 0 | a1 05 | | 3008 06 | | 4/ 08 | 0000
m a0 17 7,536 13 7941 1.3k 7337 13 6350 11 5716 10 166 27
w TRS¥0-18 . M 04 1 518 042 ___Ba1 o5 L. oa | | 231 04 31 04
o I 20208 27 11,736 1.67 27884 3.7 22,684 31 78,506 1B 72,863 31

WIm AR 1677 04 2,123 045 Lom| 03 1,039 03 517 03 1,040, 03
3] TRIM6 1836 06 763 0.37 377 04 63| 0.4 186 04 165 04

I 3,260 07 13,013, 138 ._. 4,188 08 _ 2017 06
1 RIS 2346 05 1,925 0.51 2,09 05 165,89 18 11,353 13 7,mal 22
8 LPITRT 47,061 5.2 45,629 5.04 45,980 5.2 245 32 73,567 8.0 43,337 48
m ®HIT 0234 1.2 10,537 1.79 wom 1.2 9577 1.2 10,162 13 16,330 18
o W77z 16 12 |we78z] 15 12 [1oep010f 315 12 SE602] 14 12 [140923) 18 12[ 147,628 18 12
o LCPC ALTD 1,513 D4 2,030 049 133 03 30| 03
g L BT RAD
v L FIESTA ALLIVERT:
oV TRITE 16 1626 08 8,025 1.45% 4619 1.0
o TR 250FESTA 3324 06 G676 030
Tt By BAE3 19 10731 23307 4952 13 30 029 [i] 0.0 17] [} 0 [T
[t rsouecian 116435 [T 12| 117513 8.7 12| 112962 8.7 98942 7.2 12| 140923 8.1 12| 142628 8.1 12

Fuente: Green Perd S.A
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Semana 2 (11 de Junio al 16 de Junio)

GreestPerit

REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 2

FECHA DEWNICIO | 1100 /renn | FECHA DE TERMING: [ 16 /062008 |
- | — - laney - : - marke 5 . ;i uw-:--_ - = e : - wemes . : witacio.

sm wgen - [ wvesi - 3z - momas- [ terel | Jzage - woear -] i -| jeje -] wgeer-) : w_mm
2] LR KR HASD 150 0 0j
a3 LR FICSTA ALV 12,100 3
= L TARGANILLD f,153] 1 177 1 11,981 1 12,096 1 11,097 1 9,0 1
m LE 150N 7,548 1 2,385 1] 4,772 1 4,087 1 3,629 1 4,094 1
= TREH1T 17,811 3 4,876 1 5,640 1 16,104 3 13,651 2 4978 1
o TREEON 131 [i] 113 0 1,709 1 2,955 1 97275 7
o mmr 17,589 2 20,239 a 45,473 | 32,137 4 19,133 3 17,494 2
m TIMAND 056 [i] 284 [ 518 i) 43R [il 555 [ 496 i
o mams 265 [ 324 [ 247 0 547 0 404 [ 445 0
o ™A 10,274 i
m WA 14 958 3 X2 655 z 3,267 1 9801 1 3,010 z 11,234 1
en L FIEET] 33,883 4 61,867 7 84,564 5 0,450 10 58,476 6 80,336 gi
] W17 13,569 7 14,532 2 12,693 1 16,024 2 17,118 Z 12,383 1
rotaLEs 139,963 19 157,727 20 12 169,673 2 12[ 132828 23 12] 150,653 18 12[ 150,575 0] 12
L4 LC PR ALY
k' LR KR BARD
Le) ILF FICSTA ALLISAMNED
L&Y AR ||
o TRk FIESEN 1
TOTALEV 0 Do 0 000 0 0 000 0.00 0 000
TOTAL PROCAICTIN 139,963 a5 12| 157,727 0.8 12| 159 10.7 12| 182938 114 12| 150,653 9.6 12| 150578 9.8 12|

Fuente: Green Peru S.A.
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Semana 3 (18 de Junio al 23 de Junio).

'& Jﬂ A REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 3
FECHE DE RICKD 1 1E/0E{T0LR 1 FECHA DE TERMIMD: | T3 0E[TILA
| ) ] L] it ] ]

m‘.'.:-l —— ol :ﬂ = [T A1 - 12 - HORAS - WA - |ﬁ 'I JIARS | - WA |~ h=‘ - [ ACTRAR * & i HORAY W TRAR & HIRAS
s ARG | 251 d LT 1]
[: LR RESTA, A IS 071 1 5,560 1 5,741
= L AL 9,238 1 13,35 1 15,351] 2| 17478 2 71,23 1 9089 i
51 IC15 0 6,766 1 5, 013 1 3,078 1] 5177 1 5,419 1 1,763 1
™ o 7.667 1 5,157 1 TA16 1 5367 1 5 156 1 11576 3
1 TRSELLE 5519 2 2,600 1 BALG 2] 6417 ] 1116 1

mira.is 32 ABD [ a507 B 0,562 3 76,265 [ 61,987 Fi FTREL] 3
& EIALD 517 gl [T 5 [ 1] % i [ 1 8305 1

Mt [E i | 761, [ [ i 341 1
& TR 1,685 1]
= sy B850 1 FEEE) ] 4,737 ] 4506 i 34 [ [T i
&Y TRHZAL | i 11 [FREE) 7 52,958, Bl 73357 i 173,546 [E] 0,757 5
= mrir | 12480 1 10,745 1 10,960 1 7850 1| 178 i
T, B | 1Em T ] 12[ 170,964 FF 13 L0 wn 13 159,054 | 5,903 i 12 115961 I 12
v PR AT
EW LR L0 B
[ TRIMTSTS AU B
EW TRETE15
] TRILASTA | | 1 |
roraLe i i il i aa 1] ] i i ] i i o il 0 i [
AL PR DGOON [ 18577 120 17| 170564 103 182,100 ERE] 12| 159054 ERE] 17 m5am N | 15SE EA 1|

Fuente: Green Peru S.A.
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Semana 4 (25 de Junio al 30 de Junio)

Mﬂ - REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 4

FECHADEINICID: [ 25/06/2018 FECHA DETERMING: | I0/06/2018

lunes waen misreales s i b

mw‘ FORMATS - Zadun | vioma - | woima - | Sejun -] ok - | artem - | S7jum - | woma -] Wi - | aigun -1 vowa - | Srie - | e - | woma -] evem - | 3eje - | nonas | neres |
i Lt KILE AR 370 o 5421 0 260 0
] LR FIESTA SLUMINID |
= LC TANGAMILLD 18,605 ] 5,349 1 10,535 1 7,352 1 1,898 o
- LE15 O 4,809 1 2,014 1] 2,007 o 4,434 1 1,74% 0
i) TR S80-17 1.B78 0 20,806 3
2] THS80-16 | i 4]
£ THATE-17 55,235 7 62,269 B 48,679 3] 36,938 5 54,258 7
o TRITBAAD 6,070 1 3,737 1 7,685 1 10,740 1 I
=] TRITE-16 4@? 0] | 108 0
o TRITH-14 |
i) TRA15-11 1,237 o 137 0 611 0 1,298 0 2,019 1
=] TH212-11 _ﬁﬂ,i‘lﬂ 7 ?E_!?E;I' 8 13,_1!!3} 2 ?L%I 1 _?'_1_,135 a8
] TR21Z7 1022 1 8,19 1 2436 1 4,587 1 B2 0
TOTAL ES 154,458 13 12] 164,730 21 12] D038 12 12[ 93,788 14 12 i o, 12[131,299 17 1
B LC PICHSC ALTD | |
o P HILED (A0 |
B LR FESTA ALUMINICG |
B TRATH-LE 1
' TR 250-FICSTA |
TOTAL BV L] i} 12| o 0.0 12 0 0.0 12 0 0.0 12| 0 0.0 ol 1] [i]
TOTAL PRODUCCION 154,458  9.66 12| 164,790 10.44 12| 90,738 6.07 12| 93,788 7.00 12| 0 0.00 ol 131,249 EB.38

Fuente: Green Peru S.A.
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Semana 5 (02 de Julio al 07 de Julio)

W REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 5
FECHA DENICID = | o2fo7jz018 | FECH DE TERMINGE L u7f07j7018 1
ey L] bt rroiey vt abuai
move|  vman e - [y« [ [ - > - - | ke - [ bones - [ hrvnes - [ G - [ eoas | oveen |
[ LR LG 404 a 1,048 1 2,158 1 467 4] 1,963 1
- LN FIESER AL LWRNE] |
- L TR RGARILLC 4,08 1 14, 1K 2 11,410, 1 12,366 1 a7 1 12247 1
- e 18 ce 130 o 3,132 1 3,750, 1 3,164 1 5,799 1 _7ABD 1
- maanar 29,291 5 16,768 3 14248 2 11,313 2 17,179 3| 25,139 4
- THSAAG 514 [i] | 2,601 1 [ 3075 1
- a0 9,745 1 20,820 3 53,936 7 39,659 5 38,152 5 7,002 1
' mIrsaAsy 778 1 3,500 0 3,1155 1 4,592 ] 6,078 1 4,937 1
- TREFO-IE 2 585 0 |
- mirnae 3527 [V 4508 0
- TREES1 15,924 2 0,79 0 |
|= WA 16,148 2 51,187 B 33450 1 69,687 1 54,433 | 58,360 ?
= mazs 3,851 1 BA63 1 1021 0 6,487 1 1,047 o 9,065 1
AR [TREE] 13 144 E61 14 5,304 13 152,438 19 138,462 17 131 2EE| 18 12
w LEPCHIC KL | t
[ LRIGED WA 1
B LHFIESTA AL LISASEC] |
w THEFO-AE 1 P
& THEZS0-FESTA |
AL EY a 0.00 13| 0 000 13 0 000 13] o 000 13| O 0.00 [ 000 13|
TOTAL PRIDUCOON 88,333 5.3 12| 144,851 1.1 1] #6394 6.7 13] 152,428 [ 12| 138,462 B3 12| 131,288 8.0 13|

Fuente: Green Peru S.A.
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Semana 6(09 de Julio al 11 de Julio)

'Greeﬁ%r&

REGISTRO DE PRODUCCION - CODIFICADO - SEMANA 6

FECHA DE INICIO : FECHA DE TERMING:
ot U b 0a oaas Wnas 104 WTaAS 11l HoRAS
-1 LR KILOBAIG 2,315 1 829 1 2921 1
[z:] LR AIESTA AL LN RO
2] LCTANGANILLD 6,209 1 4,932 1 9,082 1
;® LC 15 ONE 3,857 1 2,868 1 4,626 1
[ TR SB0-17 8,050 1 32,069 5 7,685 1
m THSHO-16 1,924 1 2,425 1 5,135 1
= a0l 39,098 5 17,461 2 22,059 3
m TRITO-BAID 1,569 0 4,207 1 3,690 1
@ TRITO-IE 1,890 1 3,918 1
;@ TRITO-14 7,500 1 34,479 4
m m:M I, . ik ra H
m TR21241 56,239 6 29,350 3
| ™M2127 789 (1] 5,527 1 10,211 1
— 129,840 18 12[ 104,797 16 08,687 15
B LC PICNIC ALTD
o LR KILOBAID
o LR FIESTA ALUMINIO
B TRITO-I&
o TR 250-FIESTA
TOTAL BV 1] 0.0 12 1] 0.0 (1] 0.0
TOTAL PRODUCCION 129,840 9.2 12 104,797 7.9 98,687 7.3

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A — 9 Registro de Materiales después de la mejora- Codificado

o, p
reein] REGISTRO DE MATERIALES - CODIFICADO
FECHA, DE IMICIE: m FECHA D TERMING! | 11f7/i018
oo camio
FREHA SEPARADORES PARIHUELAS FARCO TARA PUNCHO

UNDAnEE | rOSTOTOTAL | UMIDADES | coRTOTOTAL | UNIDADES | COSTOTOFAL | GNIDADES | C0STOTOTAL |  ORDADES COSTD
0406/ 2018 16583 510,512,882 41 5479.45 41 , 12637 41 52645 1 58,27
005,06/ 2018 11643 51385158 43 5407.31 43 513087 43 51743 1 58.58
OG/D6/2018 16791 10,746,230 L) SAG68.26 40 " s13.03 40 52583 1 55,08
07061018 14331 59,108,172 5396,20 34 M LE 34 52185 1 L6553
DG LE 15821 51268521 48 5558.56 48 " 514600 48 43081 1 5964
006 2018 oy SLIMTE13 G 5641.68 54 " 516633 54 £34.84 1 £10.80
13,06, 2018 19301 212.352.55 53 SH18.44 53 " 516275 53 53411 1 S106T
1206118 $1643 51385151 56 S653.76 56 : 5172.04 56 453606 1 51128
13,06,/ 20018 530 315.699.02 61 5707.35 &1 51E6.14 61 %30,02 1 S12.20
14/D6/ 2018 25062 51641554 ] 5804.85 64 " 321180 5] 544.39 1 51188
15,06,/ 2018 JORED 51336254 56 5650,77 56 " %171.38 56 £35.90 1 51173
16/D6/2018 HoTas $13.276.14 | 5631.8% 54 " 5166.28 54 53485 1 51090
18063018 F7079 517,298,234 7 5847.86 73 " g22307 73 546,77 1 51453
1D LR TG 31581215 L 5746.52 4 " 19645 64 541,14 1 51288
20,06/ 2018 189672 51258885 53 £6009.45 LE | " 416038 %] £33.62 1 £1051
1106018 21954 514,050.52 57 5655.61 57 " 517253 57 536,16 1 1131
22/06/018 IHGTS 510912.03 BS 983.57 85 : 525853 B5 554,25 1 51697
FAfoE/I01R Faith $13,113.38 5580.1% Lo 515267 50 £32.00 1 L1003
25/06,/ 2018 2G5S 510,498,594 55 5638.17 55 : 5167.04 55 53520 1 51095
6067008 FELAR 51594314 5] 5707.75 &1 518626 3] 530,04 1 51230
27/06/301 8 14465 5325736 iz 537130 3z : 537.71 32 A048 1 56.38
2806,/ 2018 15614 £8,991.16 41 £a98.03 43 , larae LE] L1182 1 L4587
30/06/2018 20430 31311338 a7 549,12 a7 144,59 Lx) 33029 1 59.47
PR ] 13567 S8.,683 06 Al 546311 40 " t131.87 &0 L1654 1 £7.90
0307018 FLLER 513,101,668 56 LE4G.48 56 " %17013 56 53566 1 51115
0407 /1018 16827 S10,769,02 LE] 5503.21 LE] : 5132.42 LE] SIT.76 1 58.68
osfay e 214495 514,3596,65 =] 5691.08 &0 p 51818k &0 538132 1 51192
06072018 0155 51289937 5621.54 54 p 5163.56 54 53428 1 S10068
LR ETFGE ] igs86  S11901.64 53 5619.15 LE | , slbita 131 534,15 i LT T A
07018 19932 312,756,637 52 560826 52 i 3160.07 52 53355 1 51043
1007 e 15932 512,756,631 57 SO62.06 57 , Hlyada 57 S3E52 1 51142
11072018 14781 55455 79 L) 544516 as 511735 18 52455 1 57.68
TOTAL G53661  5418.34379]  1GES 519,547.0]1 1685 55,143.95 1685 51,072.17 Pl 5337,17

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A — 10: Tiempos de Proceso de codificado después de la mejora.

TIEMPOS DE PROCESO DE CODIFICADO

TIEMPO DE CALIBARCIONES TIMPOS DEL PROCESO LA
TIEMPO TIEMPO DE TIEMPO DE TOTAL DE
PRODUCTO FORMATO UNID/PALETA CALIBRACION AJJ;ﬁrI:SLII)IEEA CALIBRACION DE | CALIBARCION DE | CALIBRACIONES DESTCI:xCPEz;EDO PT/:fznTIPZcI)AEE EI\EfJnI::::I:O P':‘:E?i/
CODIFICADORA PALETIZADORA RAYOS X
EB LRKILOBAJO 1170 3 min 5 min 0 min 7 min i 15 min 8 min 10 min 4 min 22 min
EB LR FIESTA ALUMINIO 3306 3 min 4 min 0 min 7 min i 14 min 15 min 20 min 4 min 39 min
EB LC TANGANILLO 4851 3 min 5min 0 min 0 min i 8 min 10 min 15 min 4 min 29 min
EB LC15 ONzZ 1864 3 min 5 min 5 min 0 min i 13 min 4 min 5 min 4 min 13 min
EB TR580-17 1125 3 min 4 min 4 min 0 min i 11 min 2 min 4 min 4 min 10 min
EB TR580-16 980 3 min 4 min 5min 7 min i 19 min 2 min 4 min 5min 11 min
EB TR370-17 1710 3 min 4 min 4 min 0 min i 11 min 3 min 5 min 5 min 13 min
EB TR370-BAJO 1840 3 min 4 min 5 min 0 min i 12 min 3 min 5 min 5 min 13 min
EB TR370-16 1400 3 min 5 min 5min 7 min i 20 min 3 min 5 min 5min 13 min
EB TR370-14 1680 3 min 5 min 5 min 7 min i 20 min 3 min 5 min 4 min 12 min
EB TR315-11 2240 3 min 5 min 5 min 7 min i 20 min 3 min 5 min 4 min 12 min
EB TR212-11 2816 3 min 4 min 4 min 0 min i 11 min 5 min 7 min 6 min 18 min
EB TR212-7 3080 3 min 4 min 5min 7 min i 19 min 6 min 7 min 4 min 17 min
EV LCPICNICALTO 1864 3 min 5 min 0 min 7 min i 15 min 3 min 6 min 4 min 13 min
EV LRKILOBAJO 1170 3 min 5 min 0 min 7 min i 15 min 8 min 10 min 4 min 22 min
EV LR FIESTA ALUMINIO 3306 3 min 4 min 0 min 7 min i 14 min 15 min 20 min 4 min 39 min
EV TR370-16 1400 3 min 4 min 5min 6 min i 18 min 3 min 5min 4 min 12 min
EV TR 250-FIESTA 2208 3 min 5 min 5min 0 min i 13 min 3 min 8 min 5min 16 min

Fuente: Green Peri S.A.
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Anexo A-11: Registro de etiquetado después de la mejora

Semana 1 (04 de Junio al 09 de Junio)

GreeiPerii

REGISTRO DE ETIQUETADO - SEMANA 1

08610

FECHA, I 06 R0E FECHA TERMIND:
faia e - wibade
ey SINNGATIA | HORME | WTRAR | MWORGIA | WORAR | WTRAR | DWORASIR]  HORAS | CHTRAA | DRIM/E0EA | ﬁ R T I T e e I
1137 B B4
L ET-ET) 5800 L78 34800 LBk 1mm a7
Th 70 FACETTE e &35
TR 37046 4550 L6 14550 1
TR 105 15131 135
TOTAE 43300 5d 5 ree) E1 6] aseo a3 33 E300 pa 1] s iy gl amm ] 3
Fuente: Green Peru S.A.
Semana 2 (11 de Junio al 16 de Junio).
ef?a 3
REGISTRO DE ETIQUETADO - SEMANA 2
FECHA TERBARSD: [ L |

FECHAMICO:  wyeefama

f— e by P e = shain
nmeniia] henss [ WRes [umeenn] poses | owman [uimdoma] wowsd T wtaan [apeaom] hedss | wemen [isméama] wemss | w'Ren [issmsfiin M TR
TR 2T 34800 180 %
TR IAHIT EFLH LFF 1z
TR TAO-FACTTIT TIRED LRI ik A3 B35 1k 45300 RaA% 1
TH 490116 m F5TY 13| 20 11w
TR W14 THME 193
TEFTAL wooh| 4 remiasTT 1 TiGE| 4 ||1;';|;':|z:|| 1 AL (¥ 1 A TN 2 :.I 1 A aT 11 n;lml . II 14

Fuente: Green Peru S.A.
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Semana 3 (18 de Junio al 23 de Junio).

FECHANICK: 12w

REGISTRO DE ETIQUETADO - SEMANA 3

FECHA TERMING:

234

FORMATD L s izl [ .. e sy
isgboie | Wonss | wThes [1spspois] womas | wTRe [aomeRoid | ok | wTee |nvenows| woess | NTAs |3106R0iB| woAas | NTMB | ISURONE | HORS
127 55040 R 0eM 3]
TRINIT van_ 18 1 455
TR T FACETTE s 63 HE EEN Login L% 18000 1%
TRIM-1 30610 EET
THIM-14 15130 L
TOAL A3 kL] : o] 47 i) 2R a5 4 M50 80 15 200 T 210 25 13

Fuente: Green Peru S.A.
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Semana 4 (25 de Junio al 30 de Junio)

ﬁ»eeﬁ?’aﬁ__

REGISTRO DE ETIQUETADO - SEMANA 4

FECHAMICH: | amnayamu FECHA TERNIMO)! /3677018
FORMATD jey iy Jumres L s

mohaue] wews | e |amesania | wosas | s Jeimianis] wons | owman [ mecanie] wones | wemen |semeinia | soess | owmea Danimggoia | woaws | wmas
TR M2
TR 30 AT 3w £56 34B0 458
TR T30 FACETTE 130 635 43200 535
TR 37016 1] 189
TH 57114 500 345

TOTAL 1am0| @ EE0EIITH il 1) a4 11 a33m| 0 14 a6 505 12 n 0.0 11 A %] 11
Fuente: Green Peru S.A.
Semana 5 (02 de Julio al 07 de Julio).
Jﬂ s
REGISTRO DE ETIQUETADO - SEMANA 5
reciamoe]  orjopom | FECHA TERMINO:
FORMATD lurezn marsrs | fren iorm =
nziofizate] Homas | wean |monrnams| Wosns | wvAss. fosineiooss] bonss | owss. |esioroois| worss | wress | oemaisocs] wosas | wTeas |ovonoaona] noAas | weimes

TR 2127 50400 5.1 27 114
TH 1017 25600 15E 34300 456 MBI 458
T T FACTTTE iy 147 &0 &35
TR 3P0-10
[Tt 17014 WA 1,04 L0 5 15130 115
TOTAL TR 1.8 1 130 i:q_sJ 14 :lrg_:ql n‘g] 1 54330 7.6 13 53&99] 734 12 A E01 u_l

Fuente: Green Peru S.A.
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Semana 6 (09 de julio al 11 de Julio)

'Greefl@au'

REGISTRO DE ETIQUETADO - SEMANA 6

FECHA INICIO: | 1972018 | FECHA TERMIBG: 10,17/2015

mﬁ [[SST2Y Maries i ek
opmrpain [ hHonas [ WeTRas oraoin | Honas | Womas wnraois | somd [ NThan
TRIET
[CET V] B4R A5G 25200 154
TR FH-FACETTL 1600 A7 43200 635 21600 347
TR 370-16
TR 37014
TOFAL 00| 8.1 12 -ugl:-:ul 635 14 4GB0 .0 141

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A-12 : Registro de Materiales Etiquetado después de la mejora.

o7, »
ﬁwfpau REGISTRO DE MATERIALES - ETIQUETADO
FECHA D INICID- [ D46/ 21 | FECHA D8 TERMING- ] ]
PO DE CAMBIO: [ am ]
oA LTS nAND i MARCH TARA LA SBEHO

UNIDADES | COSTOTORAL | UMCADES | COSTOTOTAL | UNSDADES | COSTOOTAL | UMIDADES | CORTOITOTAL | UnmAGES: | COSTOTOMRL | UMiDanes COGTD LINIDARES COFTD

406 20 LE 43200 SE7LID Bh0 L4340 3 5328 3 .17 3 5152 2 539.61 o1 S0a0
05/06/1018 (=it} 51,315,04 10082 %4,165.62 B SERTE B " 51248 B 58,12 ] 5967 o0z 5240
0606 IR AL 551560 T S115273 3 30028 3 F.oea33 3 1,93 2 L1 H a1 shan
OTAR0IE SO300 5121605 iE; 5283149 15 S1RL6S 18 - 14 51152 4 515.24 o4 55,40
0RO I0LE FARDD L1 80 T S1203.02 g1 510165 18 " GEEDE 1R 51152 a 519.24 o4 54D
TR DR 32920 566359 003 L1,660.72 3 530,08 3 : 2917 3 1.97 2 Lo o1 LOS0
11062018 36096 Sraveq L2 S2A49544 13 £131.1% 13 H 519,76 13 5832 3 £14.43 o3 L350
L2060 T1680 SEI8ER HGA0 S100516 18 G181 65 18 G55.05 18 s11.52 jid 514,43 04 LS540
13/06/ 108 4300 SET1ID 600 S1.493 40 1R $1B1.55 18 " osmsam 18 511.52 3 31443 04 5540
14/06/ 2018 GIB00 5128663 10633 54,411.06 12 5121.10 12 " 53670 12 S7.68 3 314.43 o3 5360
14,0 f 00 Tam00 Snaren P} L1 MA02 3 G300 3 foagay 3 2152 2 L9.E2 o1 Lhan
V606 IS LEF.i] SETLID F600 B1A9340 1R $1B1.55 18 " osEsm 18 511.52 3 F14,43 04 S5.40
RET T rl LERLY 587110 F6H00 5140340 3 53028 3 " os9a7 3 3187 i 9963 ol S0.80
1906/ H01E FIE00 543550 1800 ST4E.TO 18 F181 A5 18 : 555,05 1R 5ilAz 3 514,43 o4 5540
OGS HOE 2raph G554 18 X250 SRaG 7 18 S181.65 1] S5h.0% 18 SE152 3 £ls,431 04 LS540
T1f06S00E HSG0 5142290 11060 SOE A 25 SIRAST 25 " GERE3 oo sE7.92 i S14.43 i SB.41
20 IR LIEOD 51,084.80 SIROO  521,50330 13 5131.1% 13 " xzage 13 2832 3 514.43 (k] £330
T3/ NOAE B1040 5153431 13807 55 60310 13 213119 13 " osams 13 %8:32 3 514,43 03 s3an
oS 00E Jam00 5L &0 i} S1. 00302 3 SE0IE a g 817 3 2192 2 G962 o1 sDa0
/060 EE FARDD STALED F 51.303.02 3 53023 3 " osmar E 2152 2 5963 ol 0.0
Fifos e 43100 567170 TR 2140340 3 S¥R2A 3 : 2047 3 #1592 3 214,43 ol A
THO0GS00E AGH00 583100 ] 319432 ] GERYD 5 = G104 B 5512 2 G962 oz LrE i)
TG I0AE 43300 SE/1 20 1800 STEE R 21 S211.93 H S22 i Sifaa 3 51443 [ GEEL
o2fog s FLE00 543560 R 140340 18 F1RL 565 18 " ss5505 18 51157 3 i14.43 os A5.40
o307 fas 43300 EETLID 10533 54,360.58 18 S1HLES 18 T 1R 511,53 3 514,43 o4 5540
o7 fE THROD0 5153167 e lu] 5403218 11 513119 13 "k3E g 13 SR.3Z 3 414,43 oz 1390
o i SEI20 11612 GG 5251666 13 511118 13 F s19m 13 5832 3 51443 o3 £330
06/07 [ 018 53800 5108497 4 52, 1B 4l 10 10042 10 " 51058 10 S50 T 51443 oz L300
oo frEs #3920 51,006,372 4700 194872 23 513211 3 " Er034 23 55472 A 51924 06 3691
oo faas SR400 5113740 a0 5148340 25 5353.2% % T Fe] 546.00 2 96T O& Al
007 008 43200 SETLI0 ThHO 51,4593 40 30 530275 a0 " ooy 7e ] 519,20 2 5961 or L4501
n,,r_n:,{aum AGEDG 583 50 __ 10 161785 30 230275 30 " ogeiga ] 519.20 k] 51493 [ 5901
TR TAL 1A7TORE 51050565 | 20398 591 ATR.44 G 5d,500.83 46 51.363.91 Lol S2R5.44 Ra 541331 1 5133.91

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A-13: Tiempos de Etiquetado después de la mejora

TIEMPOS DE PROCESO DE ETIQUETADO

TIEMPO

PALETAS CALIBRACION TIEMPODE | TIEMPOTOTAL DE|  TIEMPO DE TIEMPODE | ool miempos | TEMPOEN
FORMATO UNID/ PALETA UNID / FCL PALETAS LANZADAS FO/MIN | L ooma | LANZADO/ LANZAZODE | PALETIZADO | ENZUNCHADO ! HORAS PERSONAS
Q PALETA (min) | PALETA (min) (min) (min) i)
(horas)
TR212-7 2772 55440 20 18 154 0.58 15 270 18 4 307 5.12 16
TR370-17 2320 34800 15 21 132 0.58 10 210 17.6 7 244.6 4.08 12
TR 720 FACETTE 1440 21600 15 24 90 0.58 6 144 16 7 173 2.88 14
370-14 1512 30240 20 18 210 0.58 8 144 7.2 4 163.2 2.72 12
TR370-16 2040 30600 15 22 175 0.58 8 176 11.7 7 202.7 3.38 12

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo A-14: Resultados de encuesta — Problema 1

CAUSAS
o 2 @ Ausencia de Falta de
FROEILENR | ENCUESIAEES Personal poco | Falta de plan de [No se cuenta con Personal el tiempo de ISP maquinasy
e L - . . N para un control |herramientas en
calificado capacitacién procedimientos | insuficiente [ programacion d .
y e ciertas etapas
de los trabajos L
productividad del proceso
P1 3 2 3 1 1 1 3
P2 3 2 3 2 1 1 3
P3 3 2 2 1 1 2 3
P4 3 2 3 2 1 2 3
Uso ineficiente P5 2 3 3 1 1 1 3
de las maquinas’ P6 3 3 3 2 2 1 3
P7 3 2 2 1 1 2 3
P8 3 3 3 2 1 1 3
P9 3 2 3 2 1 1 3
P10 3 3 3 2 2 1 3
CALIFICACION TOTAL 29 24 28 16 12 13 30
Anexo: Datos de Encuesta
Anexo A — 15: Resultados de encuesta — Problema 2
CAUSAS
PROBLEMA |[ENCUESTADOS Desorden de Calibacion No hay
Operadores no Procesos no . Falta de
X N herramientasde | . . manual de las| manualesde
capacitados estandarizados o instructivos A A iy
trabajo maquinas calibracién
P1 3 1 3 1 1 3
P2 2 2 3 1 1 3
P3 3 1 2 1 1 3
. P4 3 2 1 1 1 3
Tiempos
excesivos de P5 2 1 2 2 1 3
calibracién de P6 3 2 3 1 1 3
méaquinas
P7 3 1 3 1 1 3
P8 2 2 3 1 1 3
P9 3 1 2 2 1 3
P10 3 3 3 1 1 3
CALIFICACION TOTAL 27 16 25 12 10 30
Fuente: Datos de Encuesta
Anexo A-16: Resultados de encuesta — Problema 3
CAUSAS
. Falta de
PROELEYA || ENCUESTADOS|| ATIMURGIRGD Calibracién Desgaste de Mal uso de los |control durante Falta de
de frascosen la . H . P
faia inadecuada piezas materiales las estandarizacion
J calibraciones
P1 2 3 1 3 1 3
P2 1 3 1 2 1 2
P3 2 3 1 3 1 3
P4 1 2 1 3 1 2
Desperdicio de P5 1 3 1 3 1 3
materiales P6 1 2 1 2 1 3
P7 2 3 1 3 1 2
P8 1 2 1 3 1 3
P9 1 3 1 3 1 2
P10 1 3 2 3 1 3
CALIFICACION TOTAL 13 27 11 28 10 26

Fuente: Datos de Encuesta
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B. ANEXO DE INSTRUMENTO
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Anexo B — 1: Formato registro de produccién por semana.

REGISTRO DE PRODUCCION - SEMANA

FECHA DEINICID : | | FECHA DE TERMIND: |
o1 o DA 3 DA 4 oA S A B
PROGUCTE FERMATE
DIA1 | HOAAS | TRAB.] DIAT | HORAS |N°TRAR| DA | HORAS (W THAB| DAA4 | HORAS |N°TRAB| DIAS | HORAS (W'TRAR| DiAG | HORAS | N-TRAR
TOTAL 68 [ [ o & o o 8 o o o o o
TOTAL BV o oo a o aj o 0.0 L] o 0 o a ] o
TOTAL PRODURCION 0 o0 o oo of o 0.0 o 0.0 0 a0 [T |

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo B - 2: Formato registro de materiales.

GreeiiPerit

REGISTRO DE MATERIALES
FECHA DE INICID: FECHA DiE TERMIND: C—
TIFODE CAMEIC: —|
PECHA MATERIAL 1 MATERIAL 2 MATEHIAL 3 MIATERLAL 4 MAATERIAL 5 PAATERIAL B
UMDADES | COSTOTOTAL | UMDADES | COSTOTOTAL | UMIDADES | coSTOTORAL | UMDADES | coSToToRaL | UNIDADES | COSTOTOTAL | UNIDADES | coso
o u son o s00a o 5000 b 50,00 ] 30,00 [ s0.00

Fuente: Green Peru S.A.
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Anexo B - 3: Formato Diagrama Ishikawa.

l CAUSA3 [ CAUSA 2 ] CAUSA1 ]

\ . \ LEELE LR L LR i ittt

L emAsEREREREeEEEEE EEEEE L‘\\_

EE T T T

EassssssEEERE S

sesesnmsErsnEme s

TEEETELERAREES RN LT st Sy Tl

LIttt st

EEsEREEEE RS E

AassmsEsmEEE.
BREIEIHIEEEEE

AEsEsssEEEEEE SEamEEEasEmeE

sarsmssamseEs

i o rrrrrITrrr T ArEsEEE e
sEssssssamsmEEE

ERsssEsEmEnEE

ETTII LTI

srmssmeman
sassssasEEw

FREA AR

samsssmsew

Ty

EaEsssEsEsEEEEES

mrsssssssan
wammsssEsnEE e sasssssssnan L
SRR EEERE RS LI
£ sansmsansans !
srsssssmEaEen
CE LT -
e i b LA sasssssssesn I\"\- smssssmmsEn
amsssEmamEnEn Iy
asssssssasnsE
. sEsssEsEmEnEE

CEEE L LY

T i

senEmess s
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Anexo B — 4: Cuestionario de seleccion de problemas relevantes.

MM CUESTIONARIO DE SELECCION DE PROBLEMAS RELEVANTES

AREA DE APLICACION:  Producta Terminade y Expediciones

NOMBRE: | EhHED'.l

INSTRUCCIONES: Marque con una "x" segln su criterio de la importancia del problema con respecto a la productividad
de su area de trabajo, utilice |z siguiente escala:

At | 3 Regular z | Baje | 1 |

CALIFICACION
ALTO | MEDIO | BAJD

PROBLEMAS

Usainefidente de las maguinas

Formatos mezclados en canstillas

Tiempo excesiva en demaras de calibracidn

Desperdicio de materiales

Falta de control de personal

Espacios de trabajo reducidos

I T - EE 0 B O L

Firma

Fuente: Elaboracion propia
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GreeiiPeri

Anexo B — 5: Ficha de observacion.

FICHA DE OBSERVACION

mowane: [ ]

PROCESO: |
OPERARID:| | FECHA:
HERRAMIENTAS UTILIZADAS: OBSERVADO POR:
PRODUCTO/FORMATO:
copiGo: |

" OPERACION HORAINICIO | HORA FINAL OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia
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C. ANEXO — ACTA DE
REUNION
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Anexo C-1: Acta de reunioén — lluvia de ideas

- CODIGO: GP- 001
M ACTA DE REUNION
FECHA: 20 / 06 / 2018

1L

3F

DATOS GENERALES DE LA REUNION:

Lugar: Oficina Direccion de Producto Terminada'y Expediciones
Hora de infcio: 10:00 am

Hora de finalizacidn: 10:30 am

Mederador; Derby Moreno Valderrama

OBJETIVO DE LA REUNION:
Lluvia de ideas para identificar 1as causas de los problemas gue afectan la
productividad en el drea de Producto Terminado y Expediciones.

ASISTENTES:
= TTaAATTwer. MENESripo sdps

= HELA  fopgen £ ren,

= ?_;,.I;‘.lun VL by :T.-ﬁ GE

- Héaaen a I T T Ko frcs

¢ Fhup LBty A

- ..?\_-:-Iu{:, e ENSLY L FE'“"'”"-
= A0 B PuesieEy Lerx

TEMAS DESARROLLADOS EN LA REUNION :
El motivo de la reunion es para analizar las causas de los problemas gue estdn
alectando |a productividad en el drea de Producto Terminado y Expediciones.
Los problemas a analizar son:
* Tiempo excesivo en demoras de calibracitn,
* Uspineficiente de las maquinas.
+ Desperdicio de materiales.
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D. ANEXO DE

INSTRUMENTOS VALIDADOS
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- Validez de contenido
FORMATO DE VALIDAGION DE INSTRUMENTO - JUICIO DE
EXPERTOS

DATOS DEL EVALUADOR:
Apeliidos y nombres < TELLD DE A ClUe, ELTER

Numero de colegiatura: CIP 45510

Profesion 3 IH’rMhm Fudistnel’
Esecala
Instrumenio | Objetivos Especificos Evaluativa Observaciones
A B c
Identificar los
problemas que
Ficha de DEneran e
Obsarvacion sobretiempos y
afectan la
productividad.
Escala Evaluativa:
A Toimente de acuerdo
B: De acuerdo
C: Desacuerdo

§)
FIRMA Z{é‘*ﬁ
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= Validez de contenido
FORMATOD DE VALIDACION DE CUESTIONARIO - JUICIO DE

EXPERTOS
DATOS DEL EVALUADOR:
Apellidos y nombres  :_7ELLD DE LA CKUE, ELTER
Numero de colegiatura: 45510 £
Profesidn . _tu;mxwm img{gfm!ﬁ‘{/
- Escala
Preguntas | Objetivos Especificos Evaluativa Cbservaciones
A B | C
Identificar los
principales problemas /
123456 que generan
sobretiempos en los
procesos.

Escala Evaluativa:
A: Totalmente de acuerdo

8: De acuardo
M?J?
FIRMA Z i

C: Desacuerdo
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- Validez de contenido
FORMATO DE VALIDACION DE INSTRUMENTO — JUICIO DE
EXPERTOS

DATOS DEL EVALUADOR: )

Apeliidos y nombres ‘ﬂ/} {_'IJEEE"‘LL- A‘%ﬂ'fe Qﬁﬂf{‘.’cz{' Q( Vi g
g (&

Mumearo de colegiatura; -E? 22 .ES'

Profesion : .-jp? ¢ (7 il teetes
Escala
Instrumento | Objetives Especificos Evaluative Observaciones
A B | C
Identificar los
problemas que
Ficha de generan y/
Obsernvacion sobretiempos y
afectan la
productividad.
Escala Evaluativa:
A: Totalmente de acuerdo
B: De acuerdo

C: Desacuerdo
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— Validez de contenido

FORMATO DE VALIDACION DE CUESTIONARIO — JUICIO DE
EXPERTOS

DATOS DEL EVALUADOR:

Apellidos y nombres  : W[/ ore ﬂf@*" /4 Uladiss @“‘” -

Numero de colegiatura: 2%/

23 (.

Profesion : \-fw? ({"2 tcrzento

£

Preguntas Objetivos Especificos

Escala

Evaluativa

A

Cc

Observaciones

Identificar los
principales problemas
123456 que generan
sobretiempos en los

procesos.

/

Escala Evaluativa:

A: Totalmente de acuerdo
B: De acuerdo

C: Desacuerdo

FIRMA—

44

2 ﬁ)"d' 2/23¢
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E. ANEXO - ENCUESTAS
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o g
“GrecifPert CUESTIONARIO DE SELECCION DE PROBLEMAS RELEVANTES

AREA DE APLICACION:  Producto Terminada y Expediciones

':-_--'.J"’ - - i - 5
nomene: [ 2oy i i';fﬂ-.rrhn..ﬁ Tewgldc ] eanco: 25T 777 1

INSTRUCCIONES: Margue con una "x" sagiin s criterio de Iz importancia dal problema con respects a [ productividad de sy
area de trabapo, utilice b sigwente escala:

[ Ao [ 3 | [ Regular [ 2 | [ Bajo | 1 ]

Ne PROBLEMAS ENIEEREI

ALTD MEDID BAJD
1 |Uko feficente de las maguinas :h-(
2 [Formatos mezclados en canstillas B
3 [Tiempo excesivo endemoras de eallbracidn -;"":
4 |Desperdicio de materiales 5
5 [Faita de control de personal o
6 |Espacios de trabajo reducidos =L
7
B
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‘ -
CrreciiPerti CUESTIONARIO DE SELECCION DE PROBLEMAS RELEVANTES

AREA DE APUCACION:  Products Terminado y Expediciones

NCMBERE: [z“:ﬁzu Vi Im”-e' | careo:] Sviaen <o DT |

INSTRUCCIONES: Marque con una 1" segun su criterio de |3 importancia del problema con respecta & la productividad de su
area de trebajo, utlbice la sigulente escala:

[ ame | 3 | | megular | 2 | [ eeje [ 1 ]

PROBLEMAS

Formatos mezclados en canstilias

[Tiempo excosive en demorat de calibracion
Desperdicio de materiales

iFil‘h de control de personal

{espacios de trabiajo redutidos

ALTD
Usar ineficiente de Las maguinas S

S

<

5 | X

o s fon e | B fue |5 fee
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GreciiPeri

AREA DE APUICACION:  Producto Terminado y Expediciones

NOMBRE: ] IR = T = i o 1:_5“;‘.1,_ I

CUESTIONARIO DE SELECCION DE PROBLEMAS RELEVANTES

cameo:| el e 107 - |

INSTRUCCIONES: Marque con una ™" segiin su criterio de la importancia ded problema con respetto a ia productividad de su

areas de trabajo, ulilice la siguiente escala:

[ aw | 3 | [ Regular [ 2 | [ Bag [ 1 |
CALIFICACION

~ FROREI ALTD MEDIO | 8AJO
1 |uso ineficients de las miquinas *
7 |Formatos mezclados en canstillas o
3 |Tiempo excesive en demoras de calioracion =
4 |Desperdicio de materlales =
5 |Falea de control de personal >
& |Especios de trabajo reducidos >
7
&
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CireciiPeri

CUESTIONARIO DE SELECCION DE PROBLEMAS RELEVANTES

AREA DE APLICACION:  Producto Terminade y Expediclones

nomeRe: [7one Meehedw  Povntes ]

CarGo:| Cpeicvin g ]
T

INSTRUCCIOMES: Margue con una "8 Segun su criteria de ta Importancia del problema con respects a la producthvidad de su
area de trabajo, utilice Ls siguients escala:

[ awa [ 3 | | Reguiar | 2 | [ #ae [ 31 1]
NY PROBLEMAS CALIFICACION
ALTO MEDID BAID

1 |Uso ineficiente de las maguinas >

2 |Formatos mezciados en canstilias *
3 |Tiempo excesivo en demoras de calitracin o

4 |Desperdicic oo materiales >

5 |Faita de control de personal .
6 |Espacios de trabajo reducidos by

7

E
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F. ANEXO — MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS Y
METODOS DE TRABAJO
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"G’ree?i?)eni

AREA DE PRODUCTO TERMINADO
Y EXPEDICIONES

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Y METODOS
DE TRABAJO PARA LOS PROCESOS DE
CODIFICADO Y ETIQUETADO
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[ of »
6" M‘PM MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Cédigo: GP-001_05
Vigencia: 01. 06. 18
Pagina: 1 de 3

CODIFICADO - ETIQUETADO

1. OBIETIVOS
Establecer un procedimiento estandarizado y documentado que defina
claramente cdmo se deben realizar cada una de las actividades de los procesos de
codificado y etiquetado con el fin de implantar mejores métodos de trabajo y
aumentar de esta manera la productividad del area de Producto Terminado y
Expediciones.

2. AREA DE APLICACION
Producto Terminado y Expediciones

3. RESPONSABLES
JEFE DE PT Y EXPEDICIONES: Tiene el control del area de Producto
Terminado y Expediciones y los procesos productivos y es el responsable
de asegurar la aplicacién del manual de procedimientos.
ASISTENTE DE PT Y EXPEDICIONES: Documentar las incidencias y mejoras
en la lineas de codificado y etiquetado.
SUPERVISOR DE PT Y EXPEDICIONES: Encargado de la controlary
supervisar que las actividades se desarrollen de acuerdo al manual de
procedimientos implementados.
PERSONAL DE PT Y EXPEDICIONES: Responsables de cumplir con lo
establecido en el manual de procedimientos.

4. DEFINICIONES
Kardex: Es un formato que nos permite controlar el ingreso y salida de cada
producto.
Formatos de Produccion: Es un formato donde se registras las producciones
diarias de los diferentes productos fabricados.
Formatos de mermas: Registro de las mermas de codificado y etiquetado, detalla
la descripcion y cantidad de mermas generadas en el proceso.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
Kardex de produccidn.
Formatos de produccion.

Formatos de mermas.
6. DESCRIPCION
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CODIFICADO

iTEM ACTIVIDAD ¢ QUE SE HACE? ¢COMO SE HACE? RESPONSABLE
Hacer una inspeccién visual en cada canastilla por sus cuatro lados para
identificar que tenga la cinta de tratamiento térmico.
Recepcion de Revisar que cada canastilla En caso contrario deberd comunicar al autoclavista, para que revise en sus
canastillas tenga colocado la cinta de registros OPERARIO DE
& BIStros. CODIFICADO
tratamiento térmico. Registrar la incidencia en los formatos de incidencias.
Separar las canastillas con rétulos de no conformidad para ser codificados al
2 Separar el producto Se separa el producto no final para evitar mezclar con la produccién conforme OPERARIO DE
P P paraetp P P ' CODIFICADO
no conforme conforme
Se agrupan canastillas de Ordenar las canastillas por formato, color de tapa y tipo de codificacion segun
3 Seleccion de acuerdo alos formatos las especificaciones de cada cliente OPERARIO DE
y P ' CODIFICADO
formatos cadigos y tipo de codificacion.
Calibracion de Verificar la cantidad de niveles que contiene la canastilla
4 L . L .. . . . . - OPERARIO
maquina Se calibra la maquina de Digitar en el panel de mando la cantidad de niveles que contiene la canastilla. DE
desencestadoras acuerdo al formato a codificar. CODIFICADO
MAQUINISTA
Calibracion de Regular la altura del soplador de aire de acuerdo al tamafio de los frascos.
5 MAQUINISTA

sistema de aire

Se calibra el sistema de secado

150




Calibracion de fajas

Se calibra las fajas de acuerdo

Regular las fajas de acuerdo al diametro de cada formato, es decir no suelto

transportadoras el didametro del formato para evitar la caida al piso y no ajustado para un transito fluido. MAQUINISTA
- Verificar que la linea de alimentacién de la maquina de rayos x RAYBOX —RB-
030-C.
- Adecuar las aberturas de los tuneles de entrada y salida de la maquina de rayos
x RAYBOX —RB-030-C, segun el formato a inspeccionar.
- Encender el generador y la maquina de rayos x RAYBOX —RB-030-C, verificar las
condiciones de funcionamiento del sistema usuario, sistema de aire, sistema
de sensores, botones, interruptores y dispositivos de seguridad.
Calibracion de Se calibra la maquina de rayos |- Se programa el formato que se va a inspeccionar.
maquina de rayos x X - Calibrar la maquina de rayos x RAYBOX —RB-030-C, segln el formato que se va
a inspeccionar utilizando pruebas testigo que contienen materias extrafias. OPEI?ADOR DE
- Comprobar al final de la inspeccién de los productos que la maquina de rayos x MAQUINA
RAYBOX —RB-030-C no tenga fallas técnicas realizando pruebas de deteccion de RAYOS X
materias extrafas.
- Apagar la maquina de rayos x RAYBOX —RB-030-C.
- Encender la codificadora.
Calibracion de Se calibra la maquina - Buscar en el registro de programacion de la maquina el formato a codificar y
codificadora codificadora segun la seleccionar el tipo de codificacion y cambiar el lote de codificacion. CODIFICADOR

especificacion de cada cliente

Regular el cafidn con el cabezal impresor de acuerdo al tamanio del frasco.
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Calibracion de

Se calibra la maquinas

Colocar los moldes de acuerdo al formato a paletizar

9 maquinas Paletizadoras segun el - En el panel de mando indicar la cantidad de niveles por paleta MAQUINISTA
Paletizadoras. formato a paletizar
- Se coloca la canastilla en la pala de desencestado.
- Retirar la cinta térmica de la canastilla y pegarla en el formato de registro de
cintas térmicas e indicar hora de inicio.
10 Desencestado del Se descarga las canastillasala |- Presionar el botén de arranque en el panel de mando para que la placa MAQUINISTA
producto faja de amortiguacion imantada arrastre los frascos a la faja de amortiguacion.
- Repetir la operacion nivel por nivel.
- Colocar en el formato de registro de cintas térmicas la hora final de descarga
de cada canastilla.
- Preparar un recipiente con agua pura.
- Humedecer una felpa en el recipiente de agua. OPERARIO DE
CODIFICADO
11 Secado de tapas Se seca las tapas de los frascos |-  Limpiar los frascos, buscando eliminar residuos de alojados sobre las tapas para
no obtener codificacién borrosa.
- Colocar la parihuela y la bandeja o separador donde seran colocados los
frascos.
Paletizado del Se Paletiza los formatosen |-  Presionar el botdén de arranque para empezar la operacién de paletizado una | MAQUINISTA
12

producto

parihuelas.

vez se haya completado el primer nivel con la cantidad de frascos requeridos.
Colocar una bandeja por cada nivel para contener cada nivel de frascos.

Repetir los dos ultimos pasos hasta completar la cantidad de niveles indicados.
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Conteo unidades

Se cuenta las unidades

Contar las unidades codificadas y obtenidas por paleta.
Colocar un kdrdex donde se indique cliente, cantidad, formato y conteo por

cada paleta obtenida.

13 . . , . . KARDISTA
producidas producidas durante el dia Registrar en el reporte de produccion.
Registrar las mermas durante el proceso en el registro de mermas por motivo.
Calibrar la maquina enzunchadora.
. . OPERARIO DE
14 Enzunchado Se enzuncha los pallets Colocar los zunchos y ajustar con la maquina enzunchadora. CODIFICADO
completos Forra las paletas para su almacenamiento.
Apagar las maquinas en cada etapa (desencestado, secado, codificado vy
15 Apagar las maquinas. | Se apaga las maquinas al final paletizado). Percatandose de que se queden en buen funcionamiento para el MAQUINISTA.
de las operaciones. dia siguiente.
ETIQUETADO MANUAL
iTEM ACTIVIDAD ¢QUE SE HACE? ¢COMO SE HACE? RESPONSABLE
Adecuar las guias de Se regula las fajas o guias segun el formato a etiquetar.
1 la faja para el Se calibra las guias segun el Determinar la velocidad de las fajas de etiquetado. OPERARIOS DE
formato a etiquetar. diametro del frasco. ETIQUETADO
Lanzado manual de Se abastece la linea de Colocar una paleta del formato a etiquetar en la linea.
2 frascos a lalinea de | etiquetado con los formatos a Colocar dos operarios para el abastecimiento a la linea. OPERARIO DE
etiquetado manual. etiquetar de forma manual. Limpiar las tapas. ETIQUETADO

153




Coger los frascos de tres en tres y colocarlos en la linea transportadora.

Etiguetado manual

Se etiquetan los formatos de

forma manual.

Distribuir al personal en la linea con 14 etiquetadoras (7 por cada lado), dos
encajadores y dos paletizadores.

Entregar a cada etiquetadora un millar de etiquetas y cola.

La cola se coloca al lado derecho en la mesa de soporte en pequefias
cantidades.

sostener la etiqueta con la mano derecha y en la mano izquierda el frasco y
colocar la etiqueta de derecha a izquierda y en la interseccidn fijar con el dedo

pulgar para asegurar la etiqueta.

AUXILIAR DE
PTY
EXPEDICIONES

Solicitar Materiales

Se solicita los materiales de

etiquetado al area de

Solicitar los materiales de trabajo al almacén de suministros mediante un vale
de salida (PI-PT-FO-009), firmado por el jefe de Almacén de Pt y Expediciones

Verificar los materiales de trabajo vs. la ficha técnica segun corresponda a cada

AUXILIAR DE
PTY
EXPEDICIONES

suministros. cliente y producto a trabajar.
Se arman bandejas para llenar Coger un paquete de bandejas (100 unidades) y empezar con el armado y | OPERARIO DE
Armar bandejas los frascos etiquetados abastecimiento para el encajado de los frascos etiquetados. ETIQUETADO
- Colocar los frascos en bandejas o cajas segln la especificacién de cada cliente.
Encajado Se encajan los formatos que |-  Paletizar por los formatos encajados por niveles sobre una parihuela segin la | OPERARIOS DE
ya estan etiquetados. cantidad indicada en la especificacion. ETIQUETADO.
- Repetir los tres pasos hasta completar el contenedor solicitado.
Se enzunchan las paletas con |- Calibrar la maquina enzunchadora. OPERARIOS DE
Enzunchado el producto terminado - Colocar los zunchos y ajustar con la maquina enzunchadora. ETIQUETADO
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Forrar las paletas con film y almacenar para su despacho.

ETIQUETADO EN MAQUINA

iTEM ACTIVIDAD ¢ QUE SE HACE? ¢COMO SE HACE? RESPONSABLE
Verifica que la - Revisar el sistema de aire, sensores, espirulado, laminado, que las guias estén
maquina . ) limpias.
Verificar que la maquina
etiquetadora TL-92 ) ) - Verificar el funcionamiento del panel de mando.
etiquetadora esta operativa.
1 esté en condiciones - Calentar el pegamento segun la temperatura indicada. MAQUINISTA.
de operativas.
Calibra la maquina Se calibra la maquina segun el |- ajusta los parametros y coloca las etiquetas en la caja porta etiquetas, asi
5 etiquetadora TL-92, formato a etiquetar. mismo verifica la temperatura programada en las puntas del espirulado y | MAQUINISTA
solapado.
Se arman bandejas parallenar |- tomar un paquete de bandejas (100 unidades) y empezar con el armado y | OPERARIO DE
) los frascos etiquetados abastecimiento para el encajado de los frascos etiquetados. ETIQUETADO
3 Armar bandejas
- Colocar los frascos en bandejas o cajas segun la especificacidon de cada cliente.
) . - Paletizar por los formatos encajados por niveles sobre una parihuela segun la
4 Encajado Se encajan los formatos que OPERARIOS DE

ya estan etiquetados.

cantidad indicada en la especificacion.

Repetir los tres pasos hasta completar el contenedor solicitado.

ETIQUETADO
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5 Enzunchado

Se enzunchan las paletas con

el producto terminado

Calibrar la maquina enzunchadora.
Colocar los zunchos y ajustar con la maquina enzunchadora.

Forrar las paletas con film y almacenar para su despacho.

OPERARIOS DE
ETIQUETADO

Fuente: Green Perd S.A

Elaboracion Propia
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