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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacion del sistema JIT para el mejoramiento de la
calidad del proceso de fabricacion de aceite de pama de la empresa Tasa Malabrigo,
2018”. El objetivo fue aplicar el sistema JIT para mejorar la calidad del proceso de elaboracion
de aceite de pama de la empresa Tasa Malabrigo. Dentro de las principales teorias tenemos
que el sistema tiene como meta la de disminuir y en el mejor de los casos eliminar los
desperdicios, considerando una armonia en todas las acciones que se dan en una empresa. En
cuanto a la calidad del proceso de fabricacion se considera que en todo el proceso se debe
enfatizar que se tenga un control de trabajo para disminuir o evitar las fallas, asi mismo el otro
factor a considerar es el de la productividad donde los recursos directos en produccién también
se reflejan en este indicador, para ello lo que corresponde al inventario en proceso se debe evitar
lo minimo posible. El disefio de la investigacion es pre experimental y de tipo aplicado. La
poblacion se considero las diversas acciones que se realizan en el &rea de produccion de aceite
de pama, la muestra coincide con la poblaciéon dado que no podemos desechar o dejar de lado
alguna parte del proceso, y en cuanto al muestreo se realizd basado en el diagrama de
actividades que se tiene para elaborar el producto. Los principales resultados que se obtuvo
fue: Se analiz6 la calidad actual del proceso de fabricacién y con el uso de una hoja de registro
se estudiaron cinco fallas que se han presentado durante el proceso de fabricacidn de aceite de
pama, asimismo la productividad del proceso es de 39,5 Kg por cada hora hombre. Por otro
lado, las causas de las fallas del proceso fueron las siguientes: bajo %S aceite pama, bajo %H
aceite pama, bajo % FFA aceite pama, bajo color Gardner aceite pama, bajo %G. Por otro lado,
se soluciond la falta de capacidad en el area de armado a través de un balance de lineas,
aumentando 3 estaciones, reduciendo con ello el 34% el tiempo de ciclo. A su vez se resolvio
el exceso de inventario en las etapas del proceso con ayuda de un VSM, de modo que se logré
una reduccion del 71% en cuanto al lead time. Finalmente se incrementd la productividad con
un 6,32%.

Palabras clave: Calidad, justo a tiempo, productividad.

vii



ABSTRACT

The present investigation entitled “Application of the JIT system for the improvement of the
quality of the manufacturing process of pama oil from the company Tasa Malabrigo, 2018”.
The objective was to apply the JIT system to improve the quality of the Tasa Malabrigo
company production process for pama oil. Among the main theories we have that the system
has the goal of reducing and eliminating waste in the best of cases, considering a harmony in
all the actions that take place in a company. Regarding the quality of the manufacturing
process, it is considered that throughout the process it must be emphasized that there is a work
control to reduce or avoid failures, and the other factor to consider is that of productivity where
direct resources in Production is also reflected in this indicator, for this, what corresponds to
the inventory in process should be avoided as little as possible. The research design is pre-
experimental and applied type. The population was considered the various actions that are
carried out in the area of production of palm oil, the sample coincides with the population
since we cannot discard or set aside any part of the process, and as for the sampling, it was
carried out based on the diagram of activities that you have to make the product. The main
results obtained were: The current quality of the manufacturing process was analyzed and with
the use of a record sheet, five faults that have occurred during the manufacturing process of
pama oil were studied, also the productivity of the process is 39.5 Kg for each man hour. On
the other hand, the causes of the process failures were the following: low% S pama oil, low%
H pama oil, low% FFA pama oil, low Gardner color pama oil, low% G. On the other hand,
the lack of capacity in the assembly area was solved through a balance of lines, increasing 3
stations, thereby reducing cycle time by 34%. In turn, excess inventory was resolved in the
process stages with the help of a VSM, so that a 71% reduction in lead time was achieved.
Finally, productivity increased with 6.32%.

Keywords: Quality, just in time, productivity.
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INTRODUCCION

A nivel mundial la produccion de aceite de pescado, se ha ido considerando en los
mercados internacionales como un producto que va ganando espacio en las mesas de las
familias a nivel mundial, esto se afirma en el informe publicado por Transparency
Market Research titulado “Mercado Mundial de Aceite de Pescado — Analisis, Tamafio,
Cuotas, Crecimiento, Tendencia y Prondstico de la Industria, 2012 — 2018”.

Dentro del panorama de las empresas mundiales, el Per( destaca como una empresa
importante dentro de panorama del mercado de aceite de pescado con el 30%, (Alfonso
Valenzuela B, 2012) es por ello que se debe de mejorar la etapa del proceso de
recuperacion de grasas del agua de bombeo basados en un sistema de mejora continua.
Hoy en dia existen métodos incomparables que permiten solucionar problemas que se
presenta en la fabricacién como en este caso es el Sistema JIT enfocado netamente en
la eficiencia de la manufactura y en la disminucién de volumenes de existencias
resaltando la calidad de la materia prima utilizada y su entrega a tiempo, cuando este
sistema funciona adecuadamente. (GITMAN, 2003)

La empresa pesquera TASA MALABRIGO se encuentra ubicada en el Distrito de
Razuri, Provincia de Ascope, Departamento de La Libertad. Esta empresa peruana lider
en el sector pesquero, se fund6é en el afio 2004, actualmente cuenta con 110
colaboradores, se dedica a la produccion de alimentos, ingredientes marinos, valor
agregado y excelencia, es asi que se convirtio en el productor y exportador a nivel
mundial de aceite y harina de pescado.

Si dicho inconveniente perdura, la empresa llegaria a decaer en el rubro de aceite de
pama, trayendo como resultado salir del mercado por su baja productividad y por no
entregar sus pedidos en el tiempo pactado y por la baja calidad del producto final. Es
por ello que se busca contribuir en la disminucién de productos no conformes y
desperdicios existentes en la produccion, ya que se presentan con frecuencia, dicho
objetivo es aumentar la eficiencia en el proceso de fabricacion para reducir costes y

aumentar la calidad de los productos.



En el estudio de (Pulla, 2013) realizado en Ecuador busco: “Elaborar un propuesta de
un sistema de programacion de la produccion Justo a Tiempo en la fabrica de
alimentos “la italiana” aplicado a las lineas de producciéon de embutidos”, esta
investigacion hace uso de herramientas propias de ingenieria, las cuales apoyan en
forma directa a poder cumplir con lograr alcanzar los objetivos propuestos, para ello se
considerd un mejor célculo de las ordenes de produccion, mejor balance de linea,
disminuir en gran porcentaje las fallas de las maquinarias, afrontar mejorar las demoras
en las entregas de los productos a los clientes, disminuir la variacion de personal, al
poner en practica estos métodos y luego poder evaluarlos se generd un incremento de la
productividad en un 60%, valor que si se sigue teniendo el cuidado de seguir con el uso

de estos métodos sera viable lograr ahorros considerables en la empresa.

De otro lado (Sanmartin & Edwin, 2015) elabor6 una investigacién en Ecuador cuyo
titulo es: Disefiar la metodologia Justo a Tiempo (JIT) en el &rea de produccion
para la empresa NOVO, Periodo 2014- 2015. Aqui el uso efectivo del JIT a
considerado un aspecto relevante en como la mejora de los procesos con técnicas de
ingenieria industrial van a generar significativamente ahorros, para ello el énfasis en
analizar y plantear nuevas politicas en la elaboracion y desarrollo de los planes de
produccidn, en la manera en que se fusiona con el MRP (plan de requerimiento de
materiales), al usar asi con destino a estudiar, evaluar y mejorar la entrega de los
materiales se analizo el proceso que al final se tenia en una secuencia de actividades, la
idea inicial es la de tener como prioridad disminuir a casi el 0% las actividades
innecesarias, para ello se mapeo el sistema, se analiz6 cada accion y desempefio de las
actividades, luego se fusionaron o eliminaron actividades para tener de esa manera la
posibilidad de quedarse solo con actividades que contribuyen al mejor desempefio
laboral.

En la investigacion de Olguin (2011) elaborada en México denominada: “Lograr el
crecimiento, desarrollo y productividad de las pymes a partir del Justo a Tiempo”,
aqui es sumamente importante y necesario resaltar que el uso de métodos que de una u
otra manera han dado resultados en otras empresas han dado resultados positivos, es por

ello que con esa confianza se logro detectar que usar el balance de linea, unido al MRP
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fue de suma importancia para arribar a resultados importantes, esto va de acuerdo a la
politica interna de la empresa donde es objetivo primordial atacar las mermas que se
tenian, al considerar el uso de la investigacion de logro una merma equivalente al 10%
en lo que se refiere a pellet, lo que ademas ha de servir para ser reutilizados, esto generan

entonces en forma general el llegar a lograr un 0% de desperdicio.

Asi mismo en latesis de (Rodriguez, 2015) en Lima, cuyo titulo es: “Just in time para
mejorar los procesos de mantenimiento en la empresa Esmeralda Corp. S.A.C.”,
aqui el area que se tuvo como investigacion fue la de mantenimiento, para ello se llevé
una metodologia de trabajo en primera instancia, se realizé un locus grupo lo que arroj6
problemas que en primera instancia se habian detectado al visitar la empresa y se llego
a corroborar con esta técnica, luego se puso en practica el recojo de datos de la
frecuencia de fallas e identificar los tipos de fallas, y luego se procedi6 a atacar aquellas
fallas de mayor frecuencia, las cifras respalda a esta investigacion dado que se logré
hallar un 85% de mejoras en la produccion, ademas de lograr un 43% de disminucion
en los ciclos de mantenimiento, de otro lado a realizar una inspeccion con el uso de
tiempo, recurso muy importante en toda empresa, se llegd a un valor de 69% de mejora
en la reduccién de tiempo, estos factores fueron de suma importancia ello porgque se
logré alcanzar los objetivos propuestos ademas de contribuir en la mejora de la empresa.
De otro lado (Blanco & Sirlupt, 2015) en Trujillo, titulado “Disefio e implementacién
de células de manufactura para aumentar la productividad en el area de armado
de una empresa de aceite de pama para dama”, en esta investigacion se ha de
considerar diferentes puntos de vista, desde la secuencia de produccién hasta el producto
final, es por ello que la técnica de distribucion de planta logr6 ayudar a detectar puntos
fragiles de produccion, al realizar el estudio mas profundo se uso el JIT para llegar a

tener los mejores resultados, logran a obtener un 37% de mejoras en la productividad.

Hablar de la técnica del Justo a tiempo, es darle a la empresa una herramienta de suma

importancia, dado que en todo sistema de produccién se tienen remanentes, estos en si

son materia prima o productos en proceso, que son de costo involucrado en el desperdicio,
3



es por ello que toda empresa no desed tener desperdicios dado que es dinero que se dejaria
de percibir, con ello la utilidad de la empresa tendria una disminucién y no se podria tener
la eficiencia que se desea, dentro de un sistema de produccidn se tiene que considerar
desde los almacenes, lineas de produccidn, almacenes de productos finales, distribucién
y la calidad del producto.

Es importante la coordinacion entre todos los actores productivos, asi se optimiza sobre
todo el tiempo, se disminuyen los errores y se llega a una linea transversal de coordinacion
muy importante que hace que la empresa sea un verdadero sistema en proceso tanto de
produccion como de documentacion. La preparacion del personal es fundamental para los
logros que se desean, ellos son el motor muy importante sumado a ello el compromiso de
cumplir los plazos y las cantidades que se va a producir llevara en cierta medida a obtener
objetivos cumplidos (HAY, 2003).

Llegar a equilibrar, balancear el sistema de produccidon y llevarlo a un sistema secuencial
continuo es lo que aspira el JIT, ello va a generar lograr cero de inventarios en todos los
puntos que recorre la materia prima para llegar a ser producto final, entonces si se llega a
ello se tiene un adecuado control del tiempo y de las cantidades a producir, es por ello
que esta manera de considerar la produccion en secuencia genera a una empresa tener
varios productos en el proceso ocupando diversas lineas de produccion (MUNOZ,
Administracion de Operaciones, 2009).

El considerar el uso del JIT es comprometerse con lograr llegar a obtener como meta la
mejora continua, claro no es fécil lograr ello, pero la organizacion dentro de sus escalas
de compromisos de la empresa se debe tener claro en las politicas de su secuencia de
produccidn, es por ello y ademas de suma importancia en los compromisos asumidos es
la de evitar a toda costa los desperdicios, para ello el indicador mas importante es
aprovechar al maximo la materia prima y evitar el desperdicio del tiempo, para ello se
debe calcular la materia prima exacta a usar, las cantidades exactas a usar en cada
producto y la secuencia de produccion en linea. Esto va a dar la mejora continua y
ademas adecuarse al ritmo de trabajo y produccion (HAY, 2003). EI compromiso a
asumir en la aplicacién del JIT es considerar tres puntos importantes: ¢Por qué?, esta
interrogante da la apertura a generar la busqueda de la identificacion de los problemas y

sus causas para poder afrontarlas y llevar a la superacion de estas mismas. Comité
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Directivo, es un equipo de trabajo que lidera el cambio y que involucra a las cabezas
visibles de cada departamento de la empresa con el fin de poder llevar a cabo el JIT,
Puesta en marcha el plan, aqui se debe ir desarrollando el cronograma elaborado por el
comité Directivo y adecudndose a los posibles cambios que aparezcan a través del
tiempo, luego viene la Evaluacion y mejora en donde se realiza una revision de lo
desarrollado y se proponen mejoras y ahondar en las cosas que deben ser mejoradas y de
aquellas que han logrado resultados positivos seguir contribuyendo con esas mejoras
(HAY, 2003).

Ello debe ser adecuadamente puesto en evaluacion y considerando su especial condicion
de generar una posibilidad en beneficio de lograr el objetivo general da a conocer que el
JIT es la herramienta mas importante para llegar a ello y cumplir con las mejoras que se
plantean (DE LA FUENTTE & GOMEZ, 2006), entonces las politicas deben generar
escenarios diversos a través del tiempo que deben ser evaluados desde el punto de vista
econdmico y que ademas generen la posibilidad de alcanzar las metas empresariales que
se han tomado en cuenta (DONNELL, 2016), permitiendo de esa manera llegar a buen
puerto con los resultados que se tienen como meta que desde un angulo de andlisis méas
perceptivo ha calado de un punto critico y dando paso a generar una vision a futuro en
bien de los objetivos que se han propuestos, claro esta que ello debe dar un pie a lograr

mas cada vez para llegar a resaltar en el mundo empresarial (REZA, 2013).

El uso del JIT se complementa con el balance de linea, cuyo propésito es la de equilibrar
la cantidad de personal, el cual debe ser asignada de la mejor manera, ademas para ello
se debe apoyar en la secuencia de produccion y del tiempo que se ocupa en cualquiera
de las estaciones por las que recorre el producto. Uno de los factores importantes para
evaluar la produccion y proponer mejoras es en cuello de botella, la cual es la estacion
con mayor tiempo y a la cual se le debe prestar atencion para lograr recudir el tiempo de
trabajo (MEYERS, 2006). Otra de las técnicas de apoyo es el uso del diagrama causa
efecto, este se realiza en base a una encuesta, donde personas involucradas en la empresa
son entrevistadas y sometidas a una encuesta, alli ellos califican en base a una
ponderacidon, lo que permite poder saber las causas de los problemas y las posibles

soluciones, entonces basado en ello se pondera mediante un puntaje para lograr saber
5



cudles son las que generan mayor importancia y asi poder iniciar la solucion de estos
primeros problemas encontrados. (CAMPQOS, 2005)

Para la realizacion del diagrama se divide en diferentes categorias denominadas las seis
M, la que corresponde a Maquinaria, que involucra a los instrumentos a hacer en forma
directa en la manera de producir un articulo o dar algin servicio directo a los clientes,
Métodos que es la manera en que se realiza la jornada laboral, es la técnica que se usa
para la elaboracion de un producto o para cumplir con un servicio solicitado, estos
métodos deben evaluados y dar una mejora continua, Mano de obra que involucra a los
colaboradores que con su habilidad y/o destreza son los encardados en forma directa de
poder tener la técnica o método de elaborar el producto o servicio, los colaboradores
deben ser capacitados y generarles salarios justos.

El Medio Ambiente es un factor relevante que en los dltimos afios ha logrado llegar a
tener importancia, desde finales del siglo pasado y ante los escenarios del cambio
climéatico se tomd mucha atencion a la contribucion que se estaba dando desde las
empresas a generar estos fendmenos, es por ello que se considera su importancia el poder
preocuparse para evitar sus efectos negativos, Materia Prima son los insumos que
debemos usar para ser procesadas en los sistemas de produccién y que al pasar de
estacion en estacion se debe convertir en el producto que el cliente espera con la calidad
que le brinde el respaldo de cubrir las expectativas del consumidor. (ARNOLETTO,
2000).

El diagrama de Pareto es una técnica basada en una grafica donde los diferentes
problemas son ponderados y pasados a un valor porcentual para poder compararlos y
elegir aquellos que tienen mayor incidencia en el problema detectado y para los cuales
se les debe dar énfasis para aplicar alguna técnica o métodos a aplicar para solucionarlos.
(ARNOLETTO, 2000).

Para elaborar el Diagrama de Pareto se debe cuantificar el puntaje basado en una
encuesta, el cual se ubica de mayor a menor puntaje, luego se pasa a un valor porcentual,
luego se separa en tres partes, la primera llamada A que retne al 80% del valor
ponderado, la segunda parte llamada B que tiene un valor acumulado del 95%,es decir
15% adicional a la parte A, y finalmente la parte C que corresponde al 5% final, al poder

6



separar en estos valores porcentuales se centra atacar las causas raices que estan en el
nivel A, con ello se podrd generar mejor trabajo con la meta de resolver el problema
detectado. (AEC, Herramientas para Grupos de Participacion, 2003)

— El estudio de tiempo

Una manera de como se ha de llegar a poder saber en qué momento se ha de elaborar un
producto o cumplir con realizar un servicio se basa en la mayoria de las veces en un
factor de suma importancia: el tiempo, al poder calcular este factor seria un punto de
apoyo de suma importancia para poder calcular las cantidades que se van a alcanzar de
produccién en un periodo destinado, entonces si se llega a obtener el tiempo de
produccidn unitaria se debe haber tomado en cuenta la consistencia del colaborador, la
técnica de trabajo, la productividad que se esta obteniendo, ademas de evaluar los tipos
de demoras que se van a tener en una jornada laboral, este factor aparecido porque se
debe considerar en un trabajador el cansancio que se tiene a través del tiempo que se
dedica a la produccion o servicio, es por ello que cuando se inici6 el proceso de analizar
en cuanto al periodo de tiempo de realizar un trabajo se vio que no era tan acertado el
usar un valor promedio de tiempos, dado que el ritmo de trabajo no es constante, para
ello se elaboraron tablas para usar factores que se incluyan como los valores de la tabla
de Westinghouse, asimismo como la tabla de la Organizacion internacional del Trabajo
(OIT), (QUESADA & VILLAS, 2007)

El objetivo por el cual se ha de usar la técnica del estudio de tiempos es la de llegar a un
valor denominado tiempo estandar, este tiempo se basa en las diversas condiciones que
posee el colaborador asi también de las condiciones que se tiene en el area de labor,
entonces el enfoque en el que se ha de calcular los periodos de tiempos se sustenta en
tablas ya establecidas y evaluadas. (QUESADA & VILLAS, 2007)

La toma de tiempo se sustenta en dos pilares fundamentales que son lo que
complementan, todo parte de dar una cantidad de datos que se han de recoger, es decir
una muestra de tiempos, esta informacidn de tiempo iniciales se llama tiempo observado,
(CASO A., 2003). Luego se pasa los denominado tiempo normal, que se hereda del
tiempo observado multiplicado por los factores de valoracion mas uno, este tiempo

7



Ilamado también tiempo Westinghouse considera entonces cuatro factores importantes
que se dan en cada labor a realizar, (SUNE, GIL, & ARCUSA, 2010)

TNormal = TO = FV

El Tiempo estandar: para calcular estos valores se hace uso de la tabla de la OIT, en
donde se especificaron valores porcentuales para colaboradores ya sea hombre o mujer,
considerando desde las necesidades personales hasta posturas a la hora de trabajar.
(CASO A., 2003)

TS = TN * (1 + Tolerancias)
El Factor Valoracion se refiere al ritmo que tiene un colaborador durante su jornada

laboral, esto se relaciona directamente con la manera en que se realiza una tarea, esto se

calcula en base al 100% de eficiencia en sus quehaceres. (CASO A. , 2003)

_ Ritmo observado
B 100

Hablar del tablero de la empresa Westinghouse es considerar cuatro factores importantes como
son la habilidad, esfuerzo, consistencia y condiciones, al poner en consideraciones estos factores

se halla el tiempo normal. (CASO A. , 2006), para ello ver (Tabla 1 de anexo)

- En cuanto a los demaés factores como son los suplementos de trabajo, ello se han de
adecuar al tipo de colaborar y el ambiente en que se desarrolla la labor, el tipo de
maquina a usar, las posturas y las condiciones como es el peso que se ha de
considerar para algan trabajo. (Tabla 2 de anexo). (CASO A. , 2006)

- Laproductividad esta estrechamente vinculada la Just in time, dado que el mejor uso
de los recursos influyen de manera directa e importante en el aspecto econémico de
un sistema de produccion, entonces la relacion de cantidad producida con la menor
cantidad de recurso genera ahorro. (RODRIGUEZ, 1993)



El considerar los diversos cambios a producirse en este momento de produccion van a
contribuir en incrementar la calidad del producto que sea un efecto catalizador a lograr
mejoras en la productividad. (CHASE, 2001)

Entonces la calidad es un pardmetro de confianza en el cual se puede generar un apoyo
para poder saber si se estd cumpliendo con estandares acorde al mercado y de lograr
cumplir con lo que solicita el cliente. (GUAJARDO, 2003). La manera de como recoger
informacion es a través de hoja o formatos de frecuencias, en ello se ha de plasmar las
frecuencias y sirve de andlisis de como se va desarrollando la produccién y la calidad.
(SAEZ, GOMEZ, & LOPEZ, 2006). El control de calidad en el proceso productivo de
aceite de pama se desarrolla de la siguiente manera: Cada dia: Actualizar el aceite
cruzando informacion con los partes diarios de PPTT de las plantas y en el formato de
seguimiento omega los resultados de la certificadora y laboratorio instrumental. Se crea
el lote de inspeccion por cada tanque: actualizar los analisis de aceite de pescado en
el SAP, transaccion QA33 con los resultados internos de la planta. Recibe reporte de
stock y calidad actualizado: Enviar el informe a Gerente comercial, sub Gerente
comercial, ejecutivo comercial HyAP, Gerente de calidad, Sub Gerente de calidad, Jefe
de  Asignaciones de PPTT. Realiza la reunion de  comité
calidad/produccion/comercial: definir la distribucién de aceite por cada cliente de
acuerdo a requerimientos comerciales previos, segun stock y calidad de aceite por cada
planta y tanque de almacenamiento. De ser necesario se coordina el envio de muestras
para aprobacion del cliente. Recibe el cierre de ventas via correo electrénico: imprime
cierre de ventas mediante la transaccion SAP VA43 (visualizar pedido abierto) donde se
detalla la cantidad y especificaciones del producto, puerto de empaque y certificadora
solicitados por el cliente. Para aceite Omega Yy refinar, el cierre de ventas especifica la
planta, tanque o lote aprobado por el cliente. Recibe cronograma via correo
electronico de la Gerencia Comercial (Pedido en Etapa 10): Asignar el pedido de
venta la transaccion ZQMOO01, considerando las siguientes prioridades: segin acuerdos
(paso 04), del stock disponible (coordinacién con superintendente de control vy
clasificacion de aceite) asignar stock y calidad disponible de aceite de las plantas mas

cercanas al puerto de embarque, el promedio de FFA seré lo més cercano a lo solicitado,
9



dependiendo de la calidad de aceite producido por zonas, asignar aceite segun criterios
FIFO (lo primero que se produce es lo primero que se embarca), dependiendo del stock
de aceite y su calidad, asignar mayor tonelaje al solicitado en el pedido de venta (maximo
10%) para asegurar que se cumpla en el tonelaje indicado en cierre de ventas. Tener en
cuenta que, al momento de realizar la subdivision de un lote de exportacion que cada una
de las subdivisiones debe cumplir con las especificaciones al cierre. Se realiza una
asignacion y es necesario homogenizaciones: Coordinar con el superintendente de
control y clasificacion de aceite. Hay necesidad de homogenizaciones: coordinar con
los jefes de productos terminados los movimientos necesarios. Una asignacion deja de
cumplir las especificaciones del pedido de venta: modificar la asignacion para cumplir
con las especificaciones del pedido de venta. No se pueden cumplir las
especificaciones al asignar: coordinar con el area comercial (jefe comercial y
documentacion y/o ejecutivo comercial HyAP) la respuesta de esta contingencia. Se han
efectuado las asignaciones: enviar la asignacion al gerente comercial, gerente de
calidad, sub-gerente de calidad, jefe de comercial y documentacién, ejecutivo comercial
HyAP vy superintendente de control y clasificacion de aceite, via correo electrénico. Si
es necesario, enviar asignacion al cliente a su solicitud. Luego de la asignacion: indicar
en el stock de aceite, el aceite asignado por cada tanque para un contrato segun cierre de
ventas.

Las fallas en los procedimientos o la falta de experiencia se aleja mucho de los limites
de control de calidad, ello es importante entonces la capacitacion y tener claro los limites
superiores e inferiores. (MERCADO, 2004)

En la mayoria de los casos el considerar el JIT evita el asumir costos por inventario, esto
ademas le da la facilidad de un mejor control logistico dentro de los cuales la calidad y
durabilidad del producto contribuyen de manera directa al logro de estas metas
(HEIZER, 2001). Entonces viendo de manera sistémica las condiciones que uno tiene en
cuenta, tiene que verse en forma proporcional con el deseo de lograr mas cada dia, dentro
de los diversos detalles en los cuales se pueden presentar por los diversos escenarios en
que la calidad se pueda presentar. (SCHNAARS, 1991)
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1.1

1.2.

En estudio se ha de considerar la justificacion préctica, dado que se ha de permitir lograr
hallar la solucién a lo que esta sucediendo en la empresa Tasa Malabrigo, donde se vera la
importancia de usar diversas técnicas empresariales para lograr alcanzar objetivos, se ha
de tomar en cuenta que al inicio se tiene un panorama de como se esta realizando el
desarrollo del sistema productivo del aceite de pama, la idea principal es evitar el tiempo
improductivo asi como perder materia prima en reprocesos generados por diversas fallas,
todo ello generando un perjuicio econémico que desestabiliza la situacion actual de la
empresa. Es por ello que seria lo mejor tener procesos de produccion adecuados,
coordinando para que se tengan una secuencia de produccion continua y con ello facilite el
desarrollo productivo. Desde luego que ello va a generar mayor cono y facilita el calculo
de indicadores empresariales. Esta investigacion genera una justificacion metodoldgica
dado que con ella se facilitard informacion clave para poder servir de apoyo a trabajos de
investigacion similares y con los datos obtenidos poder compararlos en escenarios que han
cambiado a través del tiempo, del mismo modo esta investigacion dentro de lo que
corresponde a la justificacion social se enfoca en generar propuesta y alternativa de
solucidn a sistemas productivos, y estas técnicas pueden ser usadas en sistemas similares

para mejorar el performance empresarial en cualquier parte del mundo.

Problema
¢Cémo influye la aplicacion del sistema JIT en la calidad del proceso de elaboracion de
aceite de pama de la empresa Tasa Malabrigo en el afio 2018?

Hipotesis

El uso del sistema JIT mejora la calidad del proceso de elaboracion de aceite de pama

de la empresa Tasa Malabrigo en el afio 2018
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1.3.

Objetivo general

Aplicar el sistema JIT para mejorar la calidad del proceso de elaboracion de aceite de

1.3.1.

pama de la empresa Tasa Malabrigo en el afio 2018.

Objetivos especificos
Medir la calidad actual del proceso de fabricacion
Analizar las causas de las fallas de calidad del proceso de elaboracién
Desarrollar e implementar la metodologia JIT en el proceso productivo

Estimar los efectos de la metodologia JIT en la calidad del proceso productivo

12



METODO

2.1. Tipoy Disefio de la Investigacion

Tipo: Nos encontramos con un estudio aplicado dado que se va a hacer uso de los
conocimientos recogidos en clase acerca de lo que corresponde el sistema JIT y calidad
en el proceso de fabricacion y basado en estas técnicas poder dar solucion al problema
que atraviesa la empresa, de otro lado también es un estudio experimental dado que se
va a hacer uso de diversas técnicas, ello se va a poner en préctica, luego se va a
cuantificar para comparar resultados y se logre saber si lo que se esta proponiendo da
resultados acorde a lo que se esperaba.

Disefio:

Pre Experimental: Nos referimos a la manera de evaluar cul es la repercusion de la
calidad de la fabricacion de aceite de pama en dos tiempos, antes y un después de la
aplicacion del sistema JIT en la empresa Tasa Malabrigo.

Metodologia JIT
01 02

01, 02: Calidad del proceso de fabricacion
X: Sistema JIT

2.2. Operacionalizacion de variables

Variable Independiente Cuantitativa: Sistema JIT: El sistema de produccion se basa
en el trabajo armonico entre la planificacion de produccion, la asignacion de personal,
evaluacion de inventarios y la contabilidad de costos, todo ello enmarcado en el uso de
JIT (Béranger, 1998). Indicadores que tienen una relacion directa con el Balance de
lineas y mantenimiento total.

Variable dependiente, Cuantitativa: Uno de los factores primordiales, y desde luego
el que da origen a esta investigacion corresponde a la calidad del proceso de produccion
de pama, teniendo como factores a evaluar los reprocesos y la cantidad de unidades

defectuosas.
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Tabla 3: Operacionalizacion de variables

VARIABLE

DEFINICION
CONCEPTUAL

DEFINICION
OPERACIONAL

INDICADORES

ESCALA

SISTEMA JUST
IN TIME

Esta técnica tiene como meta la de disminuir y en el mejor de los casos

eliminar los desperdicios, considerando una armonia en todas las

acciones que se dan en una empresa.

El origen del JIT
es llegar a poder
controlar los
desperdicios que
causan un costo
considerable a la
empresa, por lo
que el control de
calidad debe ser
lo méas severo

posible.

Ante esto es de
vital importancia
tener una claridad
en los céalculos a

evaluar.

(Béranger, 1998)

La puesta en
practica del JIT,
tiene el objetivo
final de evitar el

mal uso del

material.

Cantidad de

defectos

Cantidad averias

Cantidad de
stocks

Plazos de

entrega (vsm)

Razoén
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CALIDAD DEL
PROCESO DE
FABRICACION

Es una de las
piedras angulares
en la cual una
empresa se dedica
a evitar en forma
cotidiana, como
son las fallas de la
calidad, esto
unidad a la
productividad que
se debe tener en el
buen uso de la
materia prima
para disminuir el
inventario en lo
que se transcurre
en el proceso de
produccion.

(Chase, 2001)

En cuanto a lo que
se considera a la
calidad, en todo el
proceso se debe
enfatizar que se
tenga un control de
trabajo para
disminuir o evitar
asi

las fallas,

mismo el otro
factor a considerar

es el de Ila

productividad
donde los recursos
directos en
produccion

también se reflejan
en este indicador,
para ello lo que
corresponde al
inventario en
proceso se debe
evitar lo minimo

posible.

% de cada tipo de

fallas de calidad

Productividad de

mano de obra

Inventario por

area

Razon

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Poblacién, muestra y muestreo

En esta investigacion, al poder separar el proceso en escalas se ha de considerar como
poblacion a las diversas acciones que se realizan en el area de produccion de aceite de
pama, que se elabora en Tasa Malabrigo en el afio 2018, la muestra coincide con la
poblacién dado que no podemos desechar o dejar de lado alguna parte del proceso, y en
cuanto al muestreo se realiz6 basado en el diagrama de actividades que se tiene para
elaborar el producto.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

- En primer lugar, se realizé la entrevista al responsable de la empresa (C8 Guia de
entrevista), posteriormente se realizo la observacion in situ de las diversas fallas se
estd presentando a lo largo de la linea de produccion, apoyandose en una ficha de
calidad donde se retine la informacion que luego seré procesada (C2 ficha de calidad
anexo de instrumentos),

- Después se hace uso del diagrama de actividades (DAP), instrumento a través de
cual se hace una descripcion minuciosa de los diversos pasos en que se realiza el
proceso, luego para poder darle el peso suficiente como instrumento y ya
identificado cada proceso se realiza la toma de tiempos, donde se anotd la
informacion en un formato de toma de tiempos (C1: formato toma de tiempos anexo
de instrumentos)

- Luego se ha de anotar las diversas fallas de calidad que se tiene en la produccién,
para ello se apoy06 con la informacion recogida de los diversos clientes (figura 3 del

anexo), que sirve para llegar a saber cuales son las causas que las estan produciendo.
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Son tres las fases de JIT, para ello se hace uso de una ficha de registros, él sirve para
anotar los datos de los diversos métodos que se ha de usar y con ello poder identificar
aquellas actividades que no agregan valor, entonces un mapa de flujo de valor es el
que permite reconocer diversas condiciones que pueden ser dejadas de lado,

Otra técnica es la de usar el balance de linea, con ello poder equilibrar la produccion
y la cantidad de personal que se debe tener en cada estacion de trabajo.

Para considerar el mantenimiento preventivo se considerd la observacion de parte
del investigador, para ello se uso el formato (C5. Este documento permite tener a
detalle los tipos de maquinarias y los tipos de fallas que dan origen a dar el

mantenimiento,

Por ultimo para las consecuencias del uso del JIT con respecto a la calidad de lo que
se ha producido, evaluando un antes y después y poder evaluar la evolucién que se
ha tenido, todo ello se ha de basar en las anotaciones que se tiene en la denominada
ficha de calidad (C2 ficha de calidad anexo de instrumentos), esta variacion de la

calidad se analiz0 estadisticamente con el apoyo del software SPSS VS 21.

2.5. Métodos de analisis de datos

A nivel descriptivo se hace unos de graficos, figuras y tablas donde se han de condensar

la informacion recogida, y luego analizada en forma estadistica.

A nivel inferencial dado que la investigacion desarrollada es de tipo experimental basado

en un disefio pre-experimental y junto con ello se ha de considerar una relacién directa

con la variable dependiente, se procedid a probar la hipotesis media la t- Student y la

escala de la variable dependiente tiene la caracteristica de razon, pero antes de a ello se

probd que la diferencia del antes y después de la variable dependiente tiene una

distribucion normal, ello con la prueba de Shapiro Wilk, y esto es porque sus datos son

menor a 50.
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2.6. Aspectos éticos

Mi persona se compromete a cumplir el respeto por la propiedad intelectual, la
confiabilidad de datos brindados por la organizacion y a no revelar la identidad de los

colaboradores que fueron participe del estudio.
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3.1
3.11

RESULTADOS

Calidad actual del proceso de fabricacion

Generalidades

TECNOLOGICA DE ALIMENTOS S.A. TASA, es una empresa lider del sector
pesquero dedicada a la extraccion, transformacion y comercializacion de recursos
hidrobiologicos para consumo humano directo e indirecto. Asimismo, prestamos
servicios de astillero orientados a la construccion, modificacion, mantenimiento y
reparacion de embarcaciones y artefactos navales. A pesar de tener solo 8 afios en el
mercado nos hemos convertido en la primera empresa productora de harina y aceite de
pescado a nivel mundial, con 14 plantas de harina y aceite de pescado ubicadas a lo largo
del litoral peruano, una planta de congelados ubicada en el Callao, mas de 3, 000
colaboradores y con una flota propia compuesta por 91 embarcaciones pesqueras dotadas
con equipos electronicos de ltima generacion, 14 de las cuales cuentan con sistemas de
refrigeracion (RSW) para consumo humano; garantizando un abastecimiento 6ptimo de
pescado y comercializando nuestros productos en estricto cumplimiento de los més altos
estandares de calidad.

Tasa Malabrigo se dedica por méas de 8 afios a la fabricacion de aceite de pama. La
empresa cuenta con 11 maquinas las cuales son: Desaguador, Trommels, Decantadores,
A.B filtrada, Trampas de Grasa, Celdas DAF, Ecualizadores, Descantadores de aceite,
tricanter, Coagulador, Intercambiador de calor

Figura 1: Proceso productivo Tasa Malabrigo, 2018

Procesode
elaboracion
de HYAP

,/"'—’—
ores

= Decantad

Recuperacion
de solidos en
la separadora |

Fuente: Proceso de produccion de aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018
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3.1.2. Diagrama de Analisis de Proceso (DAP)
Diagrama de actividades (DAP) Antes

SUBPROCE
SO /ETAPA
} TIEMPO | SIMBO OBSERVACIO
(min) LO NES
ACTIVIDA
D
PRO OO APA D ABORACION D ARINA DE P ADO
mi
DESCARGA DE PESCADO 98
n
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RECEPCION DE AGUA DE
BOMBEO 5 n
FILTRADO DE AGUADE rrl
BOMBEO 24 n
RECUPERACION DE 114 mi
ESPUMA n
TRATAMIENTO EN 2 mi
TRICANTER n

Figura 2: DAP del proceso de fabricacion del aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018
Fuente: Tabla 5, Tiempo estandar por actividades, Tasa Malabrigo.



Tabla 5: Tiempo Estandar por actividades

W 1. Operaciones
M 2. Inspeccion
1 3. Traslado

M 4. Espera

m 5. Almacén

EVALUACION DE TIEMPOS EN TOTAL ACTUAL

1. Operaciones ' 1 28

2. Inspeccion ) 4

3. Traslado |:> 3 23

4. Espera | 52
: D,

5. Almacén v 0
5

TOTAL (min) 107

Fuente: Tabla 5, Tiempo estandar por actividades, Tasa Malabrigo.
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3.1.2.1. Estudio de tiempos

Tabla 4: Calculos de Tiempo estandar por areas, aceite de pama Tasa
Malabrigo, 2018.

AREA TIEMPO VALORACION TIEMPO SUPLEMENTOS TIEMPO
PROMEDIO  DEL RITMO NORMAL ESTANDAR

DE TRABAJO (SEG.)

Desaguador 514,12 1,11 570,67 0,26 719,05
Trommels 1005,17 1,09 1095,63 0,26 1380,50

Ecualizador 422,23 1,11 468,68 0,26 590,53
Decantores 1480.55 1,11 1643.41 0,26 2070,70
Coagulador 1863.02 1,12 2086.,59 0,26 2629.10
Tricanter 139429 1,14 1589.49 0,26 2002,75
TOTAL 9392,63

Fuente: Tabla 5 Tiempo Estandar por actividades.
Interpretacion:

En la tabla 4, el tiempo estandar de cada area del proceso de fabricacion de aceite de

pama, llegando 9392,63 seg. como tiempo total, que es equivalente a 156,54 min.
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3.1.3 Fallas de calidad en el proceso productivo

Tabla 6: Fallas de calidad en el proceso de fabricacion, aceite de pama Tasa Malabrigo, agosto 2018

OBSERVACIONES

DEFECTOS @) O O O Ol 01 Ol FRECUEN 9% %
1 6 8 9 0 1 2 CIA ACUMULAD
O
Bajo % S aceite de Pama 1 1 1 1 1 1 1 10 25% 25%
Bajo %H aceite de Pama 1 1 1 1 8 20% 45%
Bajo FFA aceite de Pama 1 1 1 1 8 20% 65%
Bajo color Gardner aceite 1 1 1 1 1 8 20% 85%
de Pama
Bajo %G agua de Tricanter 1 1 6 15% 100%
40 100,
00

Fuente: Figura 1. Fallas en fabricacion de aceite Tasa Malabrigo, 2018
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Interpretacion:
Con el uso de una hoja de registro se estudiaron cinco fallas que se han presentado durante el

proceso de fabricacion de aceite de pama.

3.1.4 Productividad actual

. Pares producidos 9480 Kg/mes
Productividad M.0 = =

= = 39,5Kg/hh
horas hombre empleados 240 H — H/mes 39,5Kg/h

Interpretacion:
La productividad actual en la fabricacion de aceite de pama es de 39,5 Kg por cada hora hombre.
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3.2.  Causas de las fallas de calidad del proceso de fabricacion

3.2.1. Causas de fallas del proceso productivo

FALLAS INTERPRETACION DE FALLA
Bajo %S aceite pama Mejorar la regulacion en tricanter

Bajo %H aceite pama Mejorar la regulacion en tricanter

Bajo % FFA aceite pama Reducir el tiempo de espera en equipos

Bajo color Gardner aceite pama Bajar la temperatura de alimentacion a tricanter

Bajo %G agua cola tricanter ~ Mejorar la regulacion en tricanter

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018

3.3.  Desarrollo e implementacién la metodologia JIT en el proceso productivo

3.3.1. Determinacion de la vision del proceso productivo ideal

Una de las metas a alcanzar considerando la calidad del proceso productivo de la empresa de
aceite de pama Tasa Malabrigo mejore, para ello se reduciran la falla con respecto a los
factores que se deben cumplir con respecto a la calidad mencionados dentro de los
parametros. Avalando lo que respecta a calidad considerando desde que se ingresa al proceso

de produccion hasta su culminacion.
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3.3.2.  Estrategias a implementar

3.3.2.1. Creacion de estructura JIT

Tabla 7: Asignacion de cargos equipo JIT, aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018

ASIGNACION DE CARGOS

FUNCION RESPONSABLE CARGO JIT
Gerente general Eduardo Marengo Rojas Presidente del comité
Encargada de logistica Franklin Romero Coordinador
Encargado de supervision de la Marco Paredes Vocal
produccién

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018

3.3.2.2. Puesta en marcha del Plan JIT

En cuanto a continuar con la evaluacién de los datos se han de tomar en cuenta los que se

hallan en la Tabla 8, Fallas de calidad.

a) Bajo %S aceite de Pama
Durante el proceso de fabricacion de aceite de pama, se tomaron en cuenta los parametros
de calidad determinados por los clientes.
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- Mapeo de proceso

Antes
OBTENCION DE ACEITE PAMA - TASA MALABRIGO 2018
MAPEQ DE PROCESO
AB AN

%G=1.42
f -
355 !Espuma retenido

en cisterne durante

ALMACE HAMIENTD
BE &.B. FILTRADA

ATIDME HNTL
L&

IN.TRAMPAS
HG=0.85
=037 %5=4.58
H5=4.23 %H=24.57

%H=95.40
CELDAS DAF h- TRAMPAS DE GRASA

!Espuma de bojo calidad
por retencicn de espuma

IN. DAF

TR COLEETER BE ESPUBA ¥ * s nnm
SANGUATA et ATERCA MBLSCOR DE CALDE

7 wosE
ENCIENDE _ _
= -——

Figura 3: Mapeo Proceso del proceso de fabricacidn de aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018
Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo.
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Ahora

OBTENCION DE ACEITE PAMA - TASA MALABRIGO 2018
MAPEO DE PROCESO

RECEREMSM DE ALMACE NARIENTD
AdUA DE BOMBEQ DE A&.B. FILTRADA

DECANTADDRES DE ESMUMA&
[ CHEAFRCA Do PARS RETEMER ASLIAY

TE COLECTOR D€ ESFUSLA ¥
SANALATA

Figura 4: Mapeo Proceso del proceso de fabricacion de aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo.

Interpretacion:

El mas importante mapeo de proceso da a conocer que antes no se tenia definido que realizar,
entonces en forma cualitativa para elegir las muestras que deben considerarse considerando
con los calculos que dan un valor cuantitativo en lo que respecta a la los % en los parametros,
es por ello que por el momento se tiene un criterio mas adecuado con respecto a la supervision
de las muestras, la que se baso si las muestras tienen un mayor color Gardner seran empleadas
para producir aceite de pama con uso de pinturas, solves, jabones, etc. que sera vendido en el
sector local; si las muestras tienen un nimero de parametros seran usados en la produccion
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aceite de pama que seran vendido como aceite asi que son productos balanceados, luego se ha

de proceder a lo que corresponde al analisis en cuanto a % en las muestras las cuales seran

divididas en muestras principales y secundarias, posteriormente se darad pase a la siguiente

etapa y dichas muestras analizadas seran tomadas en cuenta.

1. Propuesta de una ficha de registro de control de calidad en almacén

Con el uso de la ficha de registro se van a comparar para luego decidir que lotes son las

que llegan a obtener el requisito de no tener mas de 0.5% de S y de H, no mas de 4,5% de

FFA, 15% de Gardner y no més de 0.8%G de agua cola tricanter.

Tabla 8: Consolidacion de la informacion

CONSOLIDADO DE INFORMACION

INGRESO ACEITE
TRICANTER PAMA
T¢0) %S aceite

pama
20
40 0.1 0.08
50 0.03 0.04
60 0.025 0.10
65 0.28 0.10
70 0.08 0.05

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo

%H aceite

pama

AGUA DE

COLA
Color aceite %S A.C.
PAMA Tricanter

Perdida de aceite

15

13 4.67

14 16.33
14 11.50
14 #DIV/0!

%G A.C.

Tricanter

0.88
1.02
0.77
#DIV/O!
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Interpretacion:
En latabla 9, se da a conocer el resumen del andlisis efectuado a distintas temperaturas en

Tricanter
2. Ficha de control de calidad del registro de muestras

Se evallia mediante un control adicional y se ve si hay fallas en las muestras cortadas con

estandares establecidos.

Tabla 9: Control calidad de fallas, aceite de pama Tasa Malabrigo, Octubre 2018

N° N° FALLAS N° KG POR MUESTRAS
OBSERVACIONES ENCONTRADAS POR lote RECHAZADAS
Lote (muestras
visibles)
1 32 264 7
2 20 264 5)
3 35 264 8
4 16 264 7
5 29 264 6
6 26 264 9
7 29 264 4
8 33 264 6
9 28 264 8
TOTAL 248 2376 60

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo
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3. Diagrama de actividades (DAP) Después

SUBPROCESO /

TIEM

SIMBOL

ETAPA/
ACTIVIDAD

DESCAR
GADE
PESCADO

PO

(min)

o

PROCESO O ETAPA DE ELABORACION DE HARINA DE PESCADO

OBSERVACI
ONES

RECEPCI
ON DE
AGUA DE
BOMBEO

5 i

FILTRAD
ODE 2
AGUADE 4
BOMBEO

RECUPE
RACION
DE

ESPUMA

FNCUN
- 3
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TRATAM
IENTO 3 m
EN i
4
TRICANT n
ER

Figura 5: DAP del proceso de fabricacion del aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018
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Tabla 10: Resumen de Tiempo por Actividades

H 1. Operaciones
M 2. Inspeccidn
M 3. Traslado

M 4. Espera

m 5. Almacén

EVALUACION DE TIEMPOS EN TOTAL ACTUAL
1. Operaciones ‘ 1 28
2. Inspeccion ) 4
3. Traslado I:> 3 23
4. Espera :) 4 52
5. Almacén \/ . 0
TOTAL (min) 107

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018
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4.  Andlisis de Aceite de pama
Considerando que se descubrid problemas el aceite, se puso a consideracién un control
de calidad. Para ello se tomaron muestras en dos periodos diferentes, antes y después, de
un control de calidad:
Figura 7: Analisis del aceite pama
Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018

ANTES AHORA

El encargado de andlisis de muestras para la Ahora el encargado de realizar el andlisis,
fabricacion de aceite de pama solo supervisaba basa su estudio de muestras de acuerdo a los
que el aceite se vea apto, de no darse cuentadel parametros.

excesivo porcentaje de estandares.

Figura 8: Implementacion de mejoras en las muestras de aceite de pama Tasa Malabrigo, 2018
Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo.

b) Paradas imprevistas por falta de mantenimiento de maquinas
Objetivo del mantenimiento, es adecuar el proceso a lo que podria pasar, por lo que se
sugiere que las maquinas deben ser tomadas en cuenta al menos dos veces al mes para
darle el mantenimiento debido, lo que permitira evaluar con mas regularidad el desempefio

de las misma y adelantarse a las posibles fallas.
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Definicion de los dos tipos de mantenimiento a emplear

Mantenimiento Preventivo: Es la manera en que se hace una revision previa y con el
diagnostico de la misma informacion adelantarse a las posibles fallas, para lo cual se debe

tener un plan de mantenimiento.

Mantenimiento Correctivo: Esta es la manera mas arriesgada y con consecuencia
econdmicas de alto valor, porque solo se espera que la maquina se malogre para recién
revisarla y sugerir algin cambio.

Historial de revisiones de las fallas de las maquinas

Tabla 11: Fallas de maquinas, Tasa Malabrigo, agosto 2018

TIPOS DE FALLA

MAQUINA F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10 TOTAL %

Tricanter 2 2 2 6 29
Decantador 3 2 5 19
Trommels 3 1 5 19
Ecualizador 2 2 3 11
Desaguador 3 3 11

La chata 2 1 3 11
Desguador 3 6 29
TOTAL 27 100

Fuente: Via entrevista P4, Tasa Malabrigo

5. Criticidad
3. Alto
2. Medio
1. Bajo
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6. Fallas

1: Las pantallas internas se encuentran fallando.
: Hay mala resistencia en el momento de calentar.
: La presencia de polvo es muy alta.

: Hay un movimiento frecuente del eje.

2
3
4
5: Se escucha un ruido muy alto cuando el Motor esta en actividad.
6: Mal disefio de succion.

7: Evidencia de mal funcionamiento

8: Hay indicios de malograrse el porta cabezal.

9: Faja con desplazamiento que no es de la mejor manera.

10: Desgaste.

Interpretacion:

Segun lo que se observa en la tabla 11, se da a conocer que la perfiladora y lijadora, son

las de mayor tendencia a continuar con la criticidad de rendimiento, para ello es de suma

importancia saber que fallas se han de presentar y luego proceder con la elaboracion de

un plan de mantenimiento que sea acorde a lo que se ha encontrado y que permita sobre

todo dar la confianza que el problema se va a superar.

Tiempo que se demoran en arreglar las fallas de las maquinas:

Al hacer uso de la encuesta y la conversacion con la persona que realizaba la reparacion de las

maquinas, se llego a elaborar una tabla donde se expresa el tiempo de arreglar las diversas

fallas, ver la tabla 12.

Tabla 12: Tiempo de mantenimiento de las maquinas, Tasa Malabrigo 2018

MAQUINA T. EN ARREGLAR FALLAS DE LAS
MAQUINAS
Chata 5 Hrs.
Desaguador 1 Hrs
Trommels 10 Hrs
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Equalizador 1 Hrs

Decantador 3 Hrs
Coagulador 3 Hrs
Tricanter 4 Hrs

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo

Interpretacion:

Observando la tabla 12, se puede distinguir la variedad de maquinaria, asi como el
probable tiempo en que se ha de demorar en acomodar, se debe tener claro que el tiempo
es una variable muy probabilistica dado que va a depender de la habilidad del mecanice

y de la falla o fallas que se encuentren.
Historial de observaciones encontradas

Tabla 13: Observaciones de maquinas, Tasa Malabrigo, 2018

MAQUINA OBSERVACIONES x FRECUENCIA DE FALLAS
Chata Pantallas internas fallando, evitando el adecuado calentamiento
de planta
Desaguador Presenta polvo
Trommels El motor fallando, generando paradas
Equalizador Mal disefio de succion
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Decantador Presenta indicios de malograrse.

Coagulador Tanques con presencia de oxido.

Tricanter Desgaste

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo
Interpretacion:

En la tabla 13, cuantifica la cantidad de observaciones que se han presentado en las

diferentes maquinas, la propuesta para solucionarla es la de mantenimiento preventivo.

7. Plan de mantenimiento de equipo

Tabla 14: Mantenimiento de maquinas, Tasa Malabrigo, 2018

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Maquina  Serie Actividad Periodo
Chata * Revision de pantallas internas
* Revision de resistencia 02/04/2018
* Limpieza interna 22/04/2018

* Adicion de aceite

Desaguador * Revision de la bolsa de jebe interna
* Revision del enchufe 02/04/2018
* Limpieza interna 22/04/2018
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Trommels * Revision del motor 05/04/2018
* Revision del eje 25/04/2019
* Revision de llaves de prender
* Adicion de aceite a llaves

Ecualizador * Revision de cepillos lustradores
*Revision de cuchilla 05/04/2018
* Revision faja 25/04/2020
* Adicion de aceite
* Limpieza externa
* Revision del porta cabezal

Decantador * Revision del carretel
* Revision de la bobina

14/04/2018

* Revision de la masa 29/04/2021
* Adicion de aceite

Coagulador * Revision de faja
* Revision del esmeril 14/04/2018
* Adicion de aceite 29/04/2022

Tricanter * Revision de agujas
* Adicion de aceite 10/04/2018

30/04/2023

PLAN DE MANTENIMIENTO

Aprobado por: Gerente General
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Encargado: Manuel Santamaria Rojas Fecha de Aprobacion: 28/03/2018

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo

- Ficha técnica de maquinas

FICHA TECNICA DE CHATA

Fig. 9: chata

Fuente: Tasa Malabrigo, 2018
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Funcioén:

Es una embarcacion flotante a donde se acoderan las embarcaciones pesqueras y en sus
bodegas se introduce un manguero de succion el cual mediante un vacio producido por
una bomba de descarga se absorbe el pescado de las bodegas, esta bomba es de tipo
centrifuga y envia agua de mar con el pescado a través de una tuberia submarina hasta

la planta.

FICHA TECNICA DESAGUADOR ROTARIO

Fig. 10: Desaguador rotario

Fuente: Tasa Malabrigo, 2018

Funcion:

Son equipos cilindricos que poseen en su malla perforaciones de 0.5mm y giran a gran
velocidad en sentido horizontal. Sirve para el drenaje del agua que llega con la materia
prima que es bombeada a planta esta agua se almacena en un tanque para luego ser

bombeada al trommel.
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FICHA TECNICA DE RECEPCION DE AGUA DE BOMBEO

Fig. 11: Recepcién de agua de bombeo

Fuente: Tasa Malabrigo, 2018

Funcion:

La mezcla agua-pescado llega a la planta a través de la tuberia y es receptado en dos
tolvas por medio de equipos Ilamados desaguadores. Una vez que la materia prima pasa
por los desaguadores llega a la tolva de pesaje de donde se descarga a la poza de

almacenamiento de pescado

FICHA TECNICA DE RECEPCION DE TROMMELS

Fig. 12: Recepcion de trommels

Fuente: Tasa Malabrigo 2018

Funcion:

Equipo cilindrico que posee en sus mallas perforaciones de 0.5 mm y giran en sentido

horizontal para recuperar los solidos que se encuentran suspendidos. Entendemos por
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solidos las escamas y restos de anchoveta. Posee una linea de agua que mediante unas

toberas va limpiando el interior del trommel.

FICHA TECNICA DE RECEPCION DE CISTERNA DE ALMACENAMIENTO

Fig. 13: Recepcion de cisterna de almacenamiento

Fuente: Tasa Malabrigo, 2018

Funcion:

El agua de bombeo que es separada llegara a la cisterna de almacenamiento de agua de

bombeo. Luego serd bombeada a las trampas de grasa.

FICHA TECNICA DE RECEPCION DE TRAMPAS DE GRASA

fig. 14: Recepcion de trampas de grasa

Fuente: Tasa Malabrigo, 2018

Funcion:

Equipo disefiado especialmente para la recuperacion de espuma de agua de bombeo
aplicando el tiempo de residencia y area de recuperaciéon. El operador de recuperacién
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primaria va observando el llenado de la trampa de grasa hasta que se llene para encender el

skimmer de barrido de espuma, y a la vez ir regulando el espesor que va a permitir la salida

del agua de bombeo y/o sanguaza en forma regulada hacia el sistema DAF por gravedad.

Tabla 15: Fallas de maquinas, Tasa Malabrigo, Octubre 2018

TIPOS DE FALLAS

MAQUIN F F F F F F F F F F1 TOTAL % TOTA %
AS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 DESPU L
ES ANTE
S
Tricanter 1 1 12. 6 29
5
Decantado 1 1 2 25 5 19
r
Trommels 1 1 2 25 5 19
Equalizado 1 1 12. 3 11
r 5
Desaguado 1 1 12. 3 11
r 5
La Chata 1 1 12. 3 11
5
TOTAL 8 100 25 10
0

Fuente: Via entrevista P4, Tasa Malabrigo



Criticidad
3. Alto
2. Medio
1. Bajo
Fallas
: Las pantallas internas se encuentran fallando.
: Inadecuada resistencia en el momento de calentar.
: La presencia de polvo es muy alta.
: Hay un movimiento frecuente del eje.
: Se escucha un ruido muy alto cuando el motor esté en actividad.
: Mal disefio de succion.
: Evidencia de mal funcionamiento

: Hay indicios de malograrse el porta cabezal.

© 00 N o O B~ W N e

: Faja con desplazamiento que no es de la mejor manera.

10: Desgaste.
Interpretacion:

En la tabla 15, dan a conocer que le valor porcentual correspondiente a las fallas de las
maquinas son muy diferenciales en cuanto a sus valores porcentuales, dando un valor de

reduccion del 62%, ello en su mayor condicion a e la maquina perfiladora y lijadora.

Variacion porcentual mantenimiento

= Total fallas después — Total fallas antes/Total fallas antes x100

7
100 = —709
———x100 = ~70%

Variacion porcentual mantenimiento =
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c) Exceso de inventario en proceso agosto 2018
Mapeo de Flujo de Valor (VSM)

0.
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Figura 15: VSM del proceso productivo, Tasa Malabrigo, agosto 2018

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo
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Donde:
El tiempo de ciclo es el acumulado de los valores de todas las actividades que se producen
dentro de cada area.
El TCP, tiempo de variacion de producto es lo que el operario se demora en trasladarse de

una méaquina a otra.

Lead Time (dias) =75+ 7.2+ 75+ 75+ 45+ 45+ 3 =41.7 dias

Tiempo de ciclo _ 514 seg/par

TC por operario de cada area = = 257 seg./operario —

N° de operarios 2 operarios
par zapatos

Tiempo de ciclo total = 257 + 1005 + 211 + 296 + 621 + 465 = 2855 seg./par

Tiempo disponible = (5 horas * 60minutos * 60segundos)x 6dias

= 108000seg./semana

Tabla 16: Determinacion de tiempos de las areas, Tasa Malabrigo, agosto 2018

PROCE N° TC/IOPE TCP TCP T. INVENTARIO  WI
SO OPERARI Seg. Seg Sem. DISP. (semanal) P
O S

Chata 2 514,12 120, 12 108000 300 288
78

Desagua 1 1005,17 80,6 12 108000 300
dor 8

Tromm 2 422,23 100, 12 108000 300
els 09

Ecualiza 5 1480,55 180, 12 108000 180
dor 31
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Decanta 3 1863,02 230, 12 108000 180
dor 78

Tricante 3 1394,29 60,8 12 108000 120
r 8
TOTAL 16 6679,38 773, 72 648000 420 124
52 8

Fuente: VSM del proceso productivo Aceite de pama Tasa Malabrigo

Donde:
N° de paradas por TCP/dia = 2

N° de paradas por SeTTnC; - = 2 paradas por dia x 6dias = 12 paradas semanales

Interpretacion:

Por el VSM del método anterior se lleg6 a calcular el lead time llegando a un valor de 41,7
dias, con un tiempo de ciclo de 2855 seg; con un tiempo disponible de 108000 seg. y con una
demanda de 240 Kg semanales (tabla 16)

Donde:

La demanda es de 40 Kg diaria, determinando el inventario en dias/unid.

Tabla 17: Determinacion de inventario en dias, Tasa Malabrigo, agosto 2018

Inventario (dias) = 300Kg /40 = 7,5 Dias
288Kg /40 = 7,2
300Kg /40 = 7,5
WIP (dias) = 300Kg /40 = 7,5
180 Kg /40 = 4,5
180Kg /40 = 4,5
Inventario (dias) = 120Kg /40 = 3,0

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo
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Tomando en cuenta que el tiempo de labor por dia es de 18000 seg. y la demanda del cliente
es 40 Kg diarios, donde:
Tiempo disponible = (5 horas * 60minutos * 60segundos) = 18000 seg./dia

t.disponible por dia 18000 seg /dia
Takt time = p p = 9/

= = 450
demanda diaria 40 kg/dia seg/par

Tomando en cuenta que hay 1 solo cambio de producto o lote considerando la demanda

semanal (6 dias) de 240 Kg, realizando 2 paradas por dia, llegando a un valor semanal de 12
paradas por TCP.
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Tabla 18: Capacidad por operario, Tasa Malabrigo, agosto 2018

PROCES T.DIS TCPs TIEMPO TC/OP N® TCIET CAPACI DEMAN CAP.—  TIEMPO
o) P. NETO(s) Es OPERA AP.s DAD DA(Kg) DEM.(Kg) (s)
RIO (Kg)
LaChata 10800 120,7 106.550,6 514,12 2 257,06 41450 240 17450  78.523,72
0 8 4
Desaguado 10800 80,68 107.031,8 1005,1 1 1.005,1 106,48 240 13352 -60.083,40
r 0 4 7 7
Tommels 10800 100,0 106.798,9 422,23 2 211,12 505,88 240 265,88  119.646,14
0 9 2
Ecualizado 10800 180,3 105.836,2 1480,5 5 296,11 357,42 240 117,42 52.839,98
r 0 1 8 5
Decantado 10800 230,7 105.230,6 1863,0 3 621,01 240 70,55  -31.746,73
r 0 8 4 2 169,45
Tricanter 10800 60,88 107.269,4 1394,2 3 464,76 240 -9,20 -4.138,00
0 4 9 230,80

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo
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Tabla 19: Balanceando numero de operarios, Tasa Malabrigo, agosto 2018

PROCESO  TIEMPO  TCP  TIEMPO  TGJOPER.  N°  TC/ETAP  CAPACIDAD  N°  CAPACIDAD DEMANDA N N
DISP.  Seg  NETO()  Seg.  OPERARID  Seg. (K= )  OPERARIO /OPERARI0 (k= ) OPERARIO OPERARIO
Seg, REQUE.  REQUE.
Cotado 108000 12078 106550,64 51412 2 5706 41450 2 207,25 240 12 20
Pintor 108000 8068 10703184 100517 1 100517 10648 1 106,48 240 23 30
Desbastado 108000 100,09 10679892 42223 2 M1 50588 2 252,94 240 09 1,0
Perfilado 108000 18031 10583628 148055 S W11 3742 5 71,48 240 34 40
Amado 108000 23078 10523064 186302 3 62101 16945 3 56,48 240 42 5,0
Mlistado 108000 6088 10726944 139429 3 46476 23080 3 76,93 240 31 40
16 19

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo

Interpretacion:

En la tabla 18 y 19, dan a conocer cuanto se ha balaceado la capacidad lograda por cada operario, asi como la cantidad de operarios,

esto va a servir para reducir los tiempos y con ello generar mayor productividad.
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8.

Mapeo flujo de valor (VSM) Octubre 2018
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Figura 16: VSM del proceso productivo, Tasa Malabrigo, Octubre 2018

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo
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Tabla 20: Determinacion de tiempos de las areas, Tasa Malabrigo, Octubre 2018

PROCES N° TC/OPE TCP TCP TIEMPO DISP. INVENTAR WI
@] OPERARIO Seg. Seg. Sem. Seg. 10 P

Cortado 2 514,12 120,78 12 108000 240 40

Pintor 3 1005,17 80,68 12 108000 40

Desbasta 1 422,23 100,09 12 108000 40
do

Perfilado 4 1480,55 180,31 12 108000 40

Armado 5 1863,02 230,78 12 108000 40

Alistado 4 1394,29 60,88 12 108000 40

TOTAL 19 6679,38 773,52 72 648000 280 200

Fuente: VSM del proceso productivo Aceite de pama Tasa Malabrigo

Donde:

N° de paradas por TCP/dia =2

NP° de paradas por

TCP

semana

Tiempo disponible = (5 horas * 60minutos * 60 segundos)x 6dias

= 108000 seg./semana

= 2 paradas por dia x 6dias = 12 paradas semanales
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Interpretacion:

Por el VSM del método propuesto se llegd a saber que el tiempo de espera es de 12 dias,

ademas se llegd a saber que se tiene un tiempo de ciclo de 2106 seg; laborando 19

colaboradores en total, disponiendo de un tiempo de 108000 seg. y con una demanda de 240

Kg semanales (tabla 39)

Tabla 21: Determinacion de inventario en dias, Tasa Malabrigo, Octubre 2018

Inventario (dias) = 240Kg /40 = 6,0 Dias
40Kg /40 = 1,0 Dias
40Kg /40 = 1,0 Dias

WIP (dias) = 40Kg /40 = 1,0 Dias
40Kg /40 = 1,0 Dias
40Kg /40 = 1,0 Dias

Inventario (dias) = 40Kg /40 = 1,0 Dias

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo

El tiempo disponible por dia es de 18000 seg. y la demanda del cliente es 40 Kg diarios, dénde:

Tiempo disponible = (5 horas * 60minutos * 60segundos) = 108000 seg./semana

t.disponible por dia 18000 seg/dia

Takt time =

demanda diaria

= 450 seg.
40pares/dia seg-/par
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Tabla 22: Capacidad por operario, Tasa Malabrigo, Octubre 2018

PROCES TIEMP TCP TIEMPO TC/OP N° TC/ETA CAPACIDA DEMAND CAP- TIEMP
0] O Seg. NETO E Seg. OPERARI P Seg. D (Kg) A (Kg) DEMAND O Seg.
DISP. Seg. (@] A (Kg)
Seg.
Chata 108000 120,7 106.550,6 514,12 2 414,50 240 17450 78.523,7
8 4 257,06 2
Desaguad 108000 80,68 107.031,8 1005,1 3 335,06 319,44 240 79,44 35.749.8
or 4 7 0
Trommels 108000 100,0 106.798,9 422,23 1 422,23 252,94 240 12,94
9 2 5.823,07
Ecualizad 108000 180,3 105.836,2 1480,5 4 370,14 285,94 240 4594 20.671,9
or 1 8 5 8
Decantad 108000 230,7 105.230,6 1863,0 5 372,60 282,42 240 42 42 19.088,7
or 8 4 2 8
Tricanter 108000 60,88 107.269,4 1394,2 4 348,57 307,74 240 67,74
4 9 30.482,6
6

Total 19
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Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo

Tabla 23: Balanceando numero de operarios, Tasa Malabrigo, Octubre 2018

PROCESO  TIEMPO  TCP  TEMPO  TC/OPER. N TC/ETAP  CAPACIDAD  N°  CAPACIDAD DEMANDA N N
DIP.  Seg  NETO[)  See.  OPERARID  Seg. (K2 )  OPERARIO /OPERARID (x| OPERARID OPERARIO
Seg. REQUE.  REQUE.

CHATA 108000 120,78 10655064 51412 5706 41450 207,25 M0 12 20
DESAGUADOR - 108000 8068 10703184 100517 100517 106,48 106,48 40 3 30
TROMMELS 108000 100,09 10679892 42223 112 505,88 252,54 40 09 10

1
1
! : :
ecuatizapor 108000 180,31 10583628 148035 296,11 ELTEY] 5 1148 240 3 40
DECANTADOR 108000 230,78 10523064 1863,02 3

3

100 16945 %48 20 42 50
BCATER {08000 6088 10726944 139429

s LA B P B P

6476 230,80 76,93 240 31 40

16 19

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo



Interpretacion:

En las tablas 22 y 23, se tiene el nuevo balance de linea, logrando saber la capacidad por
operario, asi como en el n° de operarios, dando a conocer el incremento de colaboradores en las
areas que no cumplen con la demanda diaria, llegando a un total de 19 colaboradores y con ello
un incremento en la capacidad de 1862,98 x Kg logrando un total lo cual ayuda a mejorar la

calidad en el proceso de fabricacion.

Donde:

N°de operarios antes = 16

N°de operarios antes = 19

Capacidad por par (antes) = 414,50 + 106,48 + 505,88 + 357,42 + 169,45 + 230,80
= /784,54 capacidad /par

Capacidad por par (después)
= 414,50+ 319,44 + 252,94 + 285,94 + 282,42 + 307,74
= 1862,98 capacidad /par

De acuerdo a la figura 24 y 25 se pudo determinar el lead time del antes y el después:

Lead time después — Lead time antes
X100

Variacion porcentual de Lead time = -
Lead time antes

Variacioén porcentual de Lead Time = ]24_]—4;'736100 =-71%

Donde la variacién % de lead time equivale a una disminucion del 71%, donde se determina que

a menor lead time mejor calidad.
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3.4. Evaluacion de los efectos de la metodologia JIT en la calidad del proceso
productivo

3.4.1. Nivel descriptivo
3.4.1.1 Comparacion de muestras rechazadas

Tabla 23: Comparacion de muestras rechazadas, Tasa Malabrigo, agosto-Octubre 2018

OBSERVACIONES MUESTRAS MUESTRAS DIFERENCI
RECHAZADA RECHAZADA A
S ANTES S DESPUES

1 10 7 3
2 8 5 3
3 12 8 4
4 9 7 2
5 7 6 1
6 9 9 0
7 10 4 6
8 14 6 8
9 9 8 1

TOTAL MUESTRAS 88 60 28

RECHAZADAS

TOTAL MUESTRAS 264 264

PRODUCIDAS

TOTAL DE RECHAZO 176 204

PORCENTAJE DE VARIACION _ 2041;61 76x 100 = 15%

Fuente: Tabla 9, Tabla 12, Aceite de pama Tasa Malabrigo
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Comparacién de muestras rechazadas
100
80
60
40

20

PIEZAS RECHAZADAS PIEZAS RECHAZADAS DIFERENCIA
ANTES DESPUES

Figura 21: Comparacion de muestras rechazadas, Tasa Malabrigo, 2018
Fuente: Tasa Malabrigo, 2018
Interpretacion:

Se muestra en la figura 21 el cotejo de muestras rechazadas que se encontraron en agosto
con un total de 88, en Octubre se llegd a un total de 60, llegando a una disminucién de 28

muestras rechazadas, 1o que origina una variacion porcentual del 15%.
3.4.1.2. Comparacion tiempos del balance de lineas

Tabla 24: Comparacion del tiempo del balance de lineas, Tasa Malabrigo, agosto —
Octubre 2018

ACTIVIDAD TIEMPO (SEG.) TIEMPO (SEG.) DESPUES DIFERENCIA

ANTES
1 45,72 42,89 2,83
2 18,33 16,52 1,81
3 15,69 14,77 0,92
4 13,19 12,09 1,10
5 62,91 59,66 3,25
6 22,37 20,14 2,23
7 10,19 9,03 1,16
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8 24,13 22,76 1,37

9 239,85 225,87 13,98
10 24,10 23,08 1,02
11 55,87 52,33 3,54
12 31,93 29,55 2,38
13 18,22 16,54 1,68
14 79,05 76,47 2,58
15 50,38 46,23 4,15
16 64,75 62,29 2,46
17 83,71 80,06 3,65
18 69,09 66,45 2,64
19 11,41 10,02 1,39
20 11,84 10,77 1,07
21 30,98 28,64 2,34
22 29,22 27,33 1,89
23 75,25 72,72 2,53
24 33,80 31,25 2,55
25 80,00 78,36 1,64
26 190,53 186,21 4,32
27 8,00 7,88 0,12
28 11,39 10,69 0,70
TOTAL 1411,89 1340,60 71,29

Fuente: Balance de cargas Aceite de pama Tasa Malabrigo



tiempo después — tiempo antes
tiempo antes

X100

Variacion % del tiempo =

1340,60—-1411,89
1411,89

Variacion %del tiempo = x100 = -5%

Comparacion de tiempos

1500.00
1000.00
500.00
- Seriesl
0.00
TIEMPO (SEG.) TIEMPO (SEG.) DIFERENCIA

ANTES DESPUES

Figura 22: Comparacion de tiempos, Tasa Malabrigo, 2018
Fuente: Tasa Malabrigo, 2018

Interpretacion:

En la figura 22 se llega a ver que antes de implementar se llegd a un tiempo de 1411,89 seg,
entonces al lograr un balance de lineas incrementando la cantidad de operarios en el area de
armado se llego a mejorar el tiempo reduciéndolo a 1340,60 teniendo 71,29 con una variacion

porcentual del 5%.
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3.4.1.3. Comparacion tiempo de ciclo total del VSM

Tabla 25: Comparacion del tiempo de ciclo, Tasa Malabrigo, agosto-Octubre 2018

TIEMPO (Seg.) TIEMPO (Seg.)

AREAS DIFERENCIA
AGOSTO OCTUBRE

La chata 257 257 0
Desaguador 1005 335 670
Trommels 211 422 -211
Decantador 296 370 -74
A 621 373 248
Alistado 465 349 116
TOTAL 2855 2106 749
PORCENTAJE DE _ 2106 — 2855x 100 = 26%
VARIACION 2855

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo

Comparacion de tiempos

3000
2500
2000
1500

1000
500

TIEMPO (SEG.) MARZO  TIEMPO (SEG.) MAYO DIFERENCIA

Figura 23: Comparacion de tiempos, Tasa Malabrigo, 2018

Fuente: Tasa Malabrigo, 2018
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Interpretacion:

En la figura 23, se puede observar que se disminuyeron los tiempos en las areas que se
retnen en el proceso productivo, a través del VSM, en agosto se logro un tiempo de 2855
seg, tiempo después el tiempo en agosto se disminuyd a 2106 seg. llegando a una diferencia
de 749 seg, con un valor porcentual de variacion de 26% aprobando la diferencia de

disminucion de tiempos.

3.4.1.4. Lead Time del VSM

Tabla 26: Comparacion del lead time, Tasa Malabrigo agosto-Octubre 2018

LEAD TIME AGOSTO LEAD TIME OCTUBRE DIFERENCIA

(ANTES) (DESPUES)

7,5 dias 6 dias 1,5 dias

7,2 dias 1 dias 6,2 dias

7,5 dias 1 dias 6,5 dias

7,5 dias 1 dias 6,5 dias

4,5 dias 1 dias 3,5 dias

4,5 dias 1 dias 3,5 dias

3 dias 1 dias 2 dias
TOTAL 41,7 dias 12 dias 29,7 dias
PORCENTAJE (12-41,7)

=7 % 100 = 71%

Fuente: Aceite de pama Tasa Malabrigo
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Comparacioén de Lead Time

50
40
30
20 ﬂ
10 Series1

0

LEAD TIME MARZO  LEAD TIME MAYO ( DIFERENCIA
(ANTES) DESPUES)

Figura 24: Comparacion Lead Time, Tasa Malabrigo, 2018

Fuente: Tasa Malabrigo, 2018

Interpretacion

En la figura 24, se distingue una disminucion en cuando al Lead Time, logrando en agosto un
total de 41,7 dias y en Octubre un total de 12 dias, llegando a una disminucién de 29,7 dias con

una variacion de porcentual de 71% ratificando la reduccién del Lead Time.
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3.4.1.5. Paradas imprevistas por falta de mantenimiento de maquinas

Tabla 27: Comparacion de paradas de maquinas, Tasa Malabrigo, 2018
MAQUINAS T. T. FALLAS DIFERENCIA

FALLAS DESPUES

ANTES
6 2 4
5 2 3
4 2 2
3 1 2
3 1 2
3 1 2
3 1 2
TOTAL 27 10 17
% DE DIFERENCIA _10=27

= 100 = 632
57 x 100 = 63%

Fuente: Tabla 13, 24, Aceite de pama Tasa Malabrigo

Comparacioén de paradas imprevistas

30
20
: -3

T. FALLAS ANTES T. FALLAS DIFERENCIA
DESPUES

Figura 25: Comparacion de paradas imprevistas, Tasa Malabrigo, 2018

Fuente: Tasa Malabrigo, 2018



Interpretacion:

La figura 25 da a conocer las paradas imprevistas que se dieron por falta de un mantenimiento
de maquinas, mostrando distintas fallas, las cuales fueron desarrolladas en un antes y después,
logrando en agosto un total de 27 y en Octubre un total de 10, logrando una reduccion de 17

fallas, esto se confirma con un porcentaje de variacion de 63%.

3.4.1.6. Comparacion de productividad de mano de obra

Productividad actual
pares producidos _ 9480 Kg/mes

P [vi M.O = = = K
roductividad M.0 horas hombre empleados 240 H — H/mes 39.5Kg/hh
Productividad Después
o pares producidos 1008 Kg/mes
Productividad M.0 = = =42Kg/hh

horas hombre empleados 240 H — H/mes

Prod.después — Prod.antes

Variacion porcentual de Productividad = X
Prod. antes

42— 39,5
Variacion porcentual de Productividad = Txloo = 6.32%

Por lo que la variacién porcentual obtenida en cuanto a la productividad, genera un aumento del
6.32%
3.4.2. Nivel Inferencial
3.4.2.1.  Nivel inferencial muestras rechazadas
a) Prueba de Normalidad (diferencia datos tabla 44): Shapiro Wilk

H1: Los datos presentan un comportamiento normal
Supuestos
P <=0.05 se aprueba HO1

P > 0.05 se aprueba H1
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Tabla 28: Prueba de Shapiro Wilk diferencia de muestras rechazadas
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. | Estadistico Gl Sig.

DIFERENCIA 84 9 2007 ,932 9 ,499

Fuente: Tabla 23 Comparacion de muestras rechazadas
Interpretacion:

El resultado de la prueba de normalidad de Shapiro Wilk dio 0,499 que es 0.05 por lo
tanto se aprueba la hipdtesis H1 de la diferencia de fallas que indica que los datos son

normales, por lo cual se probara la hipotesis con la prueba T-Student.
b) Prueba de hipotesis: (rechazos antes y después tabla 23): T-Student

H2: La aplicacion del sistema JIT disminuye significativamente el rechazo de las
muestras por presencia de fallas mejorando la calidad del proceso de fabricacion de

aceite de pama de la empresa Tasa Malabrigo.

HO02: La aplicacién del sistema JIT no disminuye significativamente el rechazo de las
por presencia de fallas mejorando la calidad del proceso de fabricacidn de aceite de pama

de la empresa Tasa Malabrigo.
Supuestos
P<0.05 se aprueba H2

p>=0.05 se aprueba HO2
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Tabla 29: Prueba T- Student muestras rechazadas por fallas

Prueba de muestras emparejadas T-STUDENT

Diferencias emparejadas t g Sig.
Medi Desviaci Media  95% de intervalo ! (bilatera
a on de de confianza de )
estandar error la diferencia
estand Inferi  Superi
ar or or
Pa fallas 3,11 2,571 ,857 1,135 5088 363 8 ,007
rl1 antes 1 0

fallas
despu
és
Fuente: Tabla 23 Comparacién de muestras rechazadas por fallas

Interpretacion: Se puede observar que las muestras rechazadas por fallas son
significativamente menor después de la implementacion del Just in time, ello por ser el

valor p menor 0,05 (0.007), por lo que se aprueba la hipétesis H2.

3.4.2.2.  Nivel inferencial comparacion de tiempos balance de linea

a) Prueba de Normalidad (diferencia datos tabla 24): Shapiro Wilk

HO1: Los datos no presentan un comportamiento normal
Supuestos
P<=0.05 se aprueba HO1

p>0.05 se aprueba H1
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Tabla 30: Prueba de Shapiro Wilk
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIF. ,240 28 ,000 ,588 28 ,000

TIEMPOS

Fuente: Tabla 24 Comparacion de tiempos

Interpretacion
Como el valor P de la prueba de normalidad de Shapiro Wilk lleg6 a 0,000 que es menor a
0.05, es decir se llega a aprobar la hipdtesis HO1 del balance de lineas que sefiala que los

datos no son normales, lo cual se probara la hip6tesis con la prueba de Wilcoxon.

b) Prueba de hipotesis:
H2: La aplicacion del sistema JIT disminuye significativamente los tiempos del balance

de lineas mejorando la calidad del proceso de fabricacion de aceite de pama de la
empresa Tasa Malabrigo.

HO02: La aplicacién del sistema JIT no disminuye significativamente los tiempos del
balance de lineas mejorando la calidad del proceso de fabricacion de aceite de pama de
la empresa Tasa Malabrigo.

Supuestos

P<0.05 se aprueba H2

p>=0.05 se aprueba H02
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Tabla 31: Prueba Wilcoxon, comparacién de tiempos

Estadisticos de prueba?

TIEMPO DESPUES
—TIEMPO ANTES

Z -4,623"
Sig. asintotica (bilateral) ,000

Fuente: Tabla 24 Comparacién de tiempos
Interpretacion:

Los tiempos del balance de lineas es menor después de la implementacion del JIT, ya

que el valor p menor 0,05 (0,000), dicho esto se aprueba la hipotesis H2.
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V.

DISCUSION

El estudio establecio que las principales fallas de calidad en el proceso productivo de la
empresa Aceite de pama Tasa Malabrigo son los diferentes andlisis de muestras con
variacion a los pardmetros de S, H, Gardner, G (tabla 7); aquellos resultados son similares
a los encontrados por Pulla (2013) quien determind que las fallas més importantes de la
produccion se debe a que se tiene maquinaria subutilizada, esto se suma a la no existencia
de orden de produccion anticipada, se presentan retrasos en el envio de MP, teniendo
numerosa rotacion de personal. Considerando que ambas empresas, aunque siendo de
diferente rubro, muestran similitudes que se presentan dentro de su proceso de fabricacion;
basado a que en general no se practica la cultura del analisis, planificacion, estandarizacion

de procesos y mejora continua.

El uso de herramientas como el diagrama de Ishikawa y unido a la gréfica de Pareto se pudo
distinguir que las diversas causas que conlleva a los diversos problemas se han de encontrar
son la ausencia de control, no hay programacion de mantenimiento, falta de capacidad de
produccidn, poca cantidad de personal para cubrir la demanda, incluyendo la del sistema de
almacén, métodos que dan buenos resultados como lo que sucedido con Pulla (2013),
entonces el uso del diagrama de la espina de pescado segin Campos (2005) y la elaboracién
del diagrama de Ishikawa tienen como objetivo identificar las causas y el problema o
problemas relevantes Arnoletto (2000).

El poner en préctica el JIT se va a lograr si se articulan el personal disponible y junto a ello
el lograr tener un equipo de apoyo denominado comité de apoyo. (tabla 8); este proceso y
uso de las herramientas antes mencionadas, ademas fue considerado por las investigaciones
de Sanmartin & Solis (2015); lo que se da a conocer ademas que el JIT es una herramienta
de suma importancia en la eliminacion de los varios desperdicios que se generen en el
proceso productivo, (HAY, 2003).
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En relacion a las mejoras implementadas se llega a lo siguiente:

e Se analizd, afrontd y soluciond lo que respecta las paradas imprevistas de la diversa
magquinaria, para ello se echd a andar un plan de mantenimiento llegan a un 62% en lo
que respecta la reduccion de las paradas imprevistas. (tabla 13 y 24), asi mismo
Rodriguez (2015) cuando hizo uso de esta técnica llego a un valor del 43% basado en
un control para cuidados y con plazos adecuados, estas dos tesis dan a conocer que el
mantenimiento preventivo es la mejor solucién para poder aplicar a las diversa
maquinas, esto lo resalta también Donnell (2017) técnica que basada en informacién
historica y analizada en forma estadistica llega a proponer la probabilidad de que se
Ilegue a tener desperfectos en un periodo de tiempo y entonces estar prevenidos para

ello.

e Al realizar la técnica del VSM se tuvo como referencia llegar a mejorar el uso de
inventario, logrando llegar a identificar los cuellos de botella, llegando a obtener una
variacion positiva del 71% en cuanto al tiempo de servicio, esto también lo comenta
Blanco y Sirlupu (2015), llegando a elaborar una mapeo del flujo de valor con ello se
va a obtener el cuello de botella y asi llegar a disminuir el valor del tiempo ciclo con
el tiempo de espera, logrando a obtener el valor del 30%, ello como la posibilidad de
inicio de mejora en un 10%, como se aprecia en este caso el VSM es una herramienta
sumamente importante como dice Reza (2013), entonces el VMS es un diagrama
donde se aprecia el proceso, dando a conocer los momentos que influyen en los
desperdicios que se obtienen a través del sistema, es por ello que si en forma definitiva
esta herramienta influye y es de importante para el analisis de los procesos en busca

de la eficiencia.
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Al realizar el anélisis estadistico se lleg6 a considerar que la productividad logra un valor
equivalente del 6,32%, aprobando su significancia con la prueba estadistica de Wilcoxon al
dar un valor p=0.05; si como que en la investigacion de Rodriguez (2015) su productividad
se incrementd en 85% verificandolo mediante un chi cuadrado de Pearson en el que
(M>=40), asi mismo, Pulla consigui6 un incremento de Octubre 60%; desde luego que al
considerar otras investigaciones como la de Blanco y Sirlupt (2015) donde se lleg6 a
aumentar en un 9,57%, como se aprecia esto del valor porcentual es relativo su valor, seria
bueno considerar monto en valores de produccién para tener un mejor analisis. Al ver el
panorama de las distintas investigaciones previas se ha llegado a considerar diversas
herramientas, pero todas de una u otra forma haciendo uso adecuado de las mismas se llega
a lograr buenos resultados, estos al ser comparado depende si llega a cumplir los objetivos
empresariales, es por ello que en la investigaciones de Blanco & Sirlupd (2015), se debe
considerar en un punto importante que los cambios son deben ser tan bruscos en busqueda
de resultados favorables, sino que se debe ir paulatinamente adecuadndose como lo que
sucedid en la investigacion de Pulla (2013) donde se llegd a cumplir con la meta propuesta

pero a través de modificaciones en una programacion paso por paso.
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CONCLUSIONES

A lo que se lleg6 en primera instancia en esta investigacion que el proceso de produccion
de la empresa Tasa Malabrigo, tenia como factor primordial el no poner atencion a la
calidad del producto, eso dice mucho de la usencia de planificacion de la produccion y la
falta de seriedad en el sistema de produccion.

Al analizar las posibles causas mediante le diagrama de la espina de pescado, se llego a
detectar que se tenia mucho problema con los cortes y eso se suscitada por la falta de
criterio y/o técnica para realizar el trabajo.

El lograr mejorar la productividad se analiz6 mediante el sistema estadistico, y toda ello
pasando por la prueba T-Student y Wilcoxon al considerar un valor p<0.05 para cada una
de las actividades ejecutadas, esto quiere decir que trae como consecuencia la aprobacion
de la hip6tesis: Aplicacion del sistema JIT mejora de manera directa y sustancialmente la
calidad del proceso de fabricacion de aceite de pama de la empresa Tasa Malabrigo 2018,
de otro lado salvo en lo que respecta al balance de lineas dado que su valor p fue menor
a 0,05.
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VI.

RECOMENDACIONES

Que si se llega a utilizar la técnica del JIT se deba planificar en toda la empresa, y ademas
generar indicadores de nivel empresarial para poder tener una visién global de lo que esta

sucediendo.

Para llegar a buen puerto con la técnica del JIT se debe tener un compromiso empresarial.,
donde la fortaleza debe estar en los colaboradores, son ellos los que van a generar mejores

condiciones de trabajo y seran los actores directos de los cambios y célculo a realizar.

En cuanto a apoyar con la logistica esto se debe hacer calculando de manera eficiente las
compras asi como los lotes que se deben pedir, ello va a generar un efectivo multiplicador

de eficiencia en bien del objetivo de la investigacion.

En cuanto al mantenimiento preventivo, se debe poner mucho empefio en los célculos y
capacitar al personal para poder realizar las labores en el menor tiempo posible, ademas

de tener siempre disponibles los repuestos que se necesitan,
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ANEXOS

Tabla 1: Suplementos constantes, Tasa Malabrigo, 2018

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7

personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajarde pie 2 4

B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda
incomoda (inclinado)
My mcomoda (echado,
estirada)
C. Uso de fuerza/energia muscular
{Levantar, tirar, empujar)
Pezo levantado [kg]
23 0
5 1 2
10 3
25 20

bd =
Lia

|
= |

33,5

D. Mala ilnminacion
Ligeramente por debajo de la 0 0
potencia calcuolada
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 305

E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0

B 10

Fuente: Estudio del trabajo, 2006

Hombres Mujere:

4
2

F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precisicn o
muy fatigosos

G. Ruide
Contimio
Intermitente v fiaerte
Intermitente v muy fuerte
Eztridente v foerte

H. Tension mental
Proceso bastante complejo

Proceso complejo o atencidn
dividida entre muchos objetos
Moy complejo

I. Monotonia
Trabajo algo monstono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy mondtono

J. Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

43
100
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Tabla 2: Tabla Westinghouse, Tasa Malabrigo, 2018

TABLA DE DESTREZA O HABILIDAD

TABLA DE ESFUERZO O EMPENO

+0.15 Al EXTREMA
+0.13 A2 EXTREMA
+0.11 B1 EXCELENTE
+0.08 B2 EXCELENTE
+0.06 C1 BUENA
+0.03 cz2 BUENA
0.00 D REGULAR
-0.05 E1 ACEPTABLE
-0.10 E2 ACEPTABLE
-0.16 F1 DEFICIENTE
-0.22 F2 DEFICIENTE
TAELA DE CONDICIONES
+0.06 A IDEALES
+0.04 B EXCELENTES
+0.02 c BUENAS
0.00 D REGULARES
-0.03 E ACEPTABLES
-0.07 F DEFICIENTES

+0.13 Al EXCESIVO
+0.12 A2 EXCESIVO
+0.10 B1 EXCELENTE
+0.08 B2 EXCELENTE
+0.05 C1 BUENO
+0.02 cz2 BUENO
0.00 D REGULAR
-0.04 E1 ACEPTABLE
-0.08 E2 ACEPTAELE
-0.12 F1 DEFICIENTE
-0.17 F2 DEFICIENTE
TABLA DE CONSISTENCIA
+0.04 A PERFECTA
+0.03 B EXCELENTE
+0.01 C BUENA
0.00 D REGULAR
-0.02 E ACEPTAEBLE
-0.04 F DEFICIENTE

80



PROYECTO DE MEJORA

TASA TASA MALABRIGO 2018
O RESULTADOS DEL LABORATORIO / NIR
ACEITE PAMA AGUA DE COLA
FECHA | HORA
INGRESO COLOR
%S %H %FFA %S %G
TRICANTER GARDNER

OBSERVACIONES:
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Cl: FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS

ACTIVIDADES

Tl

T2

3

T4

15

T6

W

T8

T

T10

Ti1

T12

PROMEDIO

Fuente: Elaboracion Propia

C2: FORMATO DE FICHA DE CONTROL DE ANALISIS DE FALLAS

OBSERVACIONES

DEFECTOS

01

02

03

05

06

o7

08

09

010

o1

012

FRECUENCIA

ACUMULADO

o

Fuente: Elaboracion Propia
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C3: FORMATO DE FICHA DE CONTROL DE MUESTRAS RECHAZADAS

N® N PIEZAS CON LACRAS POR PIEL M* PIEZAS POR PIEZAS
OBSERVACIONES PIEL RECHAZADAS
(piezas visibles)

Fuente: Elaboracién Propia

C4: FORMATO DE FICHA DE CONTROL EN ALMACEN

FECHAS DE LOTE CUMPLE MO CUMPLE TOTAL
COMPRA

Fuente: Elaboracién Propia

C5: FORMATO DE CONTROL DE FALLAS

TIPOS DE FALLAS
MAQUINAS

F1 F2 | F3 |M| F> | F6 | F7 | FB | F? | F10 | TOTAL %
ACUMULADO

Fuente: Elaboracién Propia



C6: FORMATO DE CONTROL DE OBSERVACIONES DE MAQUINAS

MAQUINAS

OBSERVACIONES POR FRECUENCIA DE FALLAS

Fuente: Elaboracion Propia

C7: FORMATO DE BALANCE DE LINEAS

ACTIVIDADES

TIEMPO ESTACIONES

(5EG.) 1 2 3 4

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
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C8: GUIADE ENTREVISTA

Cuail es la etapa del proceso que le produce Octubreres demoras en el que no le

permiten seguir con proceso productivo de aceite de pama.

En qué etapa del proceso de fabricacién se ocasionan fallas de calidad.

Cuidles son las dreas que considere que lo ocasionan Octubreres excesos de

inventarios y sus causas.

Al finalizar cada etapa de proceso se realiza la inspeccién necesaria para que pueda

ser dirigido a la siguiente etapa.

Cuenta con una lista de especificaciones que respalden el proceso que realiza para la

fabricacion de aceite de pama .

En la etapa de proceso que se producen Octubreres demoras considera que se

necesita personal, como también considera usted que hay etapas en las que les sobra

€l tiempo a los trabajadores.

Cuanto es el promedio de ventas semanalmente

Con cuantas maquinas cuenta para laborar dentro de sus empresa v cuales son.

Cuailes son las fallas que se presentan en todas las maquinas

Muchas gracias por su colaboracion
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