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“ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS PARA LA OPTIMIZACION
DE PROCESOS EN EMPRESA RECICLADORA ASC S.A,,
PROVINCIA DE SANTA ELENA, ECUADOR?”

Autor: Tomala Tomala Nathaly Silvana

Tutor: Ing. Jorge Lucin Borbor, Mgtr.

RESUMEN

A nivel global con la llegada de la revolucion industrial, han surgido un sin niamero de
estudios con el fin de mejorar la productividad. La optimizacion de procesos es el
enfoque sistematico de andlisis y mejora de los procesos empresariales para lograr la
maxima eficiencia, eficacia y calidad. El objetivo es analizar los pardmetros operativos
con relacidn al estudio de métodos y tiempos para optimizar los procesos en la empresa
recicladora ASC S.A., ubicada en la Provincia de Santa Elena. En el desarrollo de la
metodologia de la investigacidn baso en el estado del arte presentado en el capitulo 1,
donde se visualizo la posibilidad de implementar la metodologia del ciclo de Deming
(PHVA) aplicando el estudio de métodos y tiempos para la optimizacion de procesos
en la empresa recicladora y la recoleccién de datos por medio de los diagramas de
analisis de procesos, tiempos y diagrama de Pareto. La cual se obtuvo un 11,58% de
disminucion en el promedio de tiempo de las actividades, aumentando asi su capacidad
de produccidn antes de estar los procesos estandarizados tenian 89,3 con la propuesta
de mejora tiene 78,9. Ademas las unidades producidas durante un mes aumento
considerada mente, si nates de la propuesta se producian 11520 unidades con la mejora

de procesos se elaboran 15154,56 unidades/mes.

Palabras Claves: Optimizacion de procesos, métodos y tiempos, ciclo de Deming
PHVA
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“STUDY OF METHODS AND TIMES FOR THE OPTIMIZATION
OF PROCESSES IN EMPRESA RECICLADORA ASC S.A,,
PROVINCE OF SANTA ELENA, ECUADOR”

Autor: Tomala Tomal& Nathaly Silvana

Tutor: Ing. Jorge Lucin Borbor, Mgtr.

ABSTRACT

At a global level, with the arrival of the industrial revolution, countless studies have
emerged in order to improve productivity. Process optimization is the systematic
approach to analyzing and improving business processes to achieve maximum
efficiency, effectiveness and quality. The objective is to analyze the operating
parameters in relation to the study of methods and times to optimize the processes in
the recycling company ASC S.A., located in the Province of Santa Elena. In the
development of the research methodology, | based on the state of the art presented in
chapter 1, where the possibility of implementing the Deming cycle methodology
(PHVA) was visualized by applying the study of methods and times for the
optimization of processes in the recycling company and data collection through
process analysis diagrams, times and Pareto diagram. Which resulted in an 11.58%
decrease in the average activity time, thus increasing its production capacity before the
standardized processes were 89.3 with the improvement proposal having 78.9. In
addition, the units produced during a month increased considerably, if after the
proposal 11,520 units were produced with the improvement of processes, 15,154.56

units/month were produced.

Keywords: Optimization of processes, methods and times, Deming cycle PHVA
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INTRODUCCION

A nivel global con la llegada de la revolucion industrial, han surgido un sin
namero de estudios con el fin de mejorar la productividad (Jadan & Parraga, 2022).
La optimizacion de procesos es el enfoque sistematico de andlisis y mejora de los
procesos industriales para lograr la maxima eficiencia, eficacia y calidad. El objetivo
es reducir continuamente los residuos, aumentar la productividad y, en ultima
instancia, mejorar los resultados de la empresa. Las mas innovadoras y con resultados
satisfactorios proviene de Japon desde los afios 80, y entre las cuales podemos
mencionar a los métodos: Kaizen, Lean, Toyota, Kanban, ciclo de Deming PHVA, etc
(Penchev et al., 2023; Proenca et al., 2022; Yan et al., 2020).

Hay muchas maneras de ajustar un proceso para que funcione objetivamente
mejor que antes. Eliminar un paso, eliminar un paso o reescribir un paso en el proceso
son ejemplos simplistas que pueden ayudar a optimizar un flujo de trabajo.
Generalmente, puede definir la optimizacién de procesos como una combinacién de
pasos, que incluyen: identificar, reconsiderar, implementar, automatizar, y monitorear.
Los beneficios de los métodos de optimizacion pueden ser: reducir los riesgos, mas
consistencia, mejorar calidad, agilizar operaciones, mejorar la gestion de recursos,
recortar costos innecesarios, incrementar produccién, minimizar errores futuros y

reducir problemas (Gopalakrishnan et al., 2021).

En Latinoamérica, las empresas incorporan en su planificacion estratégica y
anual, objetivos relacionados al mejoramiento continuo de la calidad y la
productividad, con el proposito de alcanzar mejores niveles de competitividad en el
mercado. El concepto Lean, la estandarizacion de los procedimientos y la mejora
ininterrumpida, son conceptos fundamentales para la continuidad de los procesos, ya
que permiten mejorar la calidad del servicio y el rendimiento de una organizacién
(Arlinghaus & Knizkov, 2020).

Segun el World Economic Forum et al., (2020) Ecuador en el afio 2020,
disminuyd sus puntos en el ICG (indice de competitividad global), ubicandose en el
puesto 97 de 137 paises evaluados a nivel mundial, dando como resultado un indice

de ICG de 3.91%, indicador que debe considerarse para mejorar la economia del pais.



Las empresas recicladoras por lo general tienen problemas en su cadena de
operacion y generan acumulacion de materiales o cargas mayores de esfuerzo en
ciertas areas mas que otras. Para esto, la necesidad de optimizacion de procesos es
requerida, donde las mejores practicas pueden aplicarse en diferentes tipos de

empresas, pero cada empresa tendra factores Unicos a considerar.

Para aplicar el método del ciclo de Deming PHVA en la empresa ASC S.A.,
ubicada en la provincia de Santa Elena, implica medir cuanto tiempo se tarda en
clasificar cada tipo de material, cuanto tiempo se tarda en procesar cada lote de
material, en moler, lavar, triturar y cuanto tiempo se tarda en entregar el producto
final. Con esta informacion, se pueden identificar las areas donde se requiere mas
tiempo y buscar maneras de reducirlo. Si se descubre que el proceso de limpieza de
los materiales reciclables estd tomando demasiado tiempo, se podria buscar una

solucion para acelerar este proceso sin comprometer la calidad del producto final.

El proyecto de investigacion se encuentra desarrollado de la siguiente

manera.

Capitulo I: Se desarrolla el estado del arte, se busca articulos actualizados
dentro de las plataformas sugeridas para la sustentacion de las variables planteadas
como métodos y tiempo, de optimizacion de procesos, las cuales son de estudio a

profundidad del tema a tratar.

Capitulo 1I: Se realiza un enfoque de la metodologia de investigacion, las
técnicas e instrumentos sobre la optimizacién de procesos utilizados dentro del

estudio.

Capitulo I1l: Se muestra los andlisis y la interpretacion de los resultados
acerca del estudio de métodos y tiempos obtenidos dentro de la empresa recicladora

ASC para la optimizacién de procesos.
Planteamiento del Problema

A nivel mundial el sector industrial del plastico es uno de los sectores
productivos mas relevantes por generar empleo, satisfacer necesidades, solucionar
problemas sanitarios entre otros; Sin embargo, también genera un alto impacto
negativo al ambiente lo que provoca problemas para el ser humano y las demés

especies de flora y fauna. El crecimiento de la produccién de plasticos en los ultimos



65 afios superd a cualquier otro material fabricado. Se estima que cerca de 8300
millones de toneladas métricas (Mt) de plasticos virgenes se han producido hasta la
actualidad (Portilla-Jiménez, 2022).

El ambiente de la actualidad ha llevado a la basqueda de nuevas y renovables
fuentes energia, en las cuales se de uso a todos aquellos residuos generados en procesos
industriales, agricolas, agroindustriales, etc. (Castro Jiménez et al., 2018). También la
optimizacion del proceso de produccién es una tarea importante que debe resolverse
en la planificacion estratégica y/u operativa de cada empresa industrial (Procesadora
etal., 2018).

Ecuador produce cerca de 4 millones de Tm de restos anuales, de los cuales los
restos plasticos representan el 92,92%, donde so6lo entre el 15 y el 25% se recicla,
presentandose un desacierto al no diversificar la basura en cada hogar o al tirar los
restos en el recipiente incorrecto, tal situacién coadyuva a que dichos residuos no
puedan reutilizarse (Paredes Veliz & Pérez Batallas, 2021). Cuyo objetivo es gestionar
cada paso de la cadena de valor, aumentando la eficiencia de la produccion y

produciendo bienes y servicios de mayor calidad (Fernandez-Villacrés et al., 2023).

Dentro de la provincia de Santa Elena, especificamente en la empresa
recicladora ASC, uno de los principales problemas que se plantea es la falta de un
método estandarizado para realizar las tareas de recoleccion y clasificacion de los
materiales reciclables. Esto conlleva una falta de eficiencia en los procesos, ya que
cada trabajador realiza las tareas de manera diferente, lo que genera variaciones en los
tiempos y calidad del trabajo realizado. Ademas, se observa una falta de capacitacion
adecuada para los trabajadores en cuanto a técnicas y métodos eficientes para realizar
las tareas. Esto se traduce en una baja productividad y un mayor tiempo requerido para
completar las actividades diarias. También la falta de herramientas tecnoldgicas
adecuadas para el registro y seguimiento de los tiempos empleados en cada etapa del

proceso.

A continuacion, para observar detalladamente la problemética que se presenta
en la empresa recicladora ASC. S.A., se realiza el siguiente diagrama de Ishikawa 6M

en representacion de dos niveles.



Figura 1: Diagrama de Ishikawa 6M primer nivel
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Figura 2: Diagrama de Ishikawa 6M segundo nivel
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En los diagramas de Ishikawa realizado dentro de las Figura 1 y Figura 2 se
observaron varias causas ante una misma problematica, cuya relacion se detalla a

continuacion.

Mano de obra: Se observa una falta de capacitacion adecuada para los
trabajadores en cuanto a técnicas y métodos eficientes para realizar las tareas. Esto se
traduce en una baja productividad y un mayor tiempo requerido para completar las

actividades diarias.



Materiales: Por falta de control en los tiempos y procesos, se genera tiempos
improductivos para la empresa y a su vez hace que los productos se mantengan en

espera 0 bodega hasta el siguiente proceso.

Maquinaria: Otro problema identificado es la falta de herramientas
tecnologicas adecuadas para el registro y seguimiento de los tiempos empleados en
cada etapa del proceso. Actualmente, se utilizan métodos manuales para medir los
tiempos, lo que puede generar errores y dificultades para obtener datos.

Métodos: Uno de los principales problemas que se plantea es la falta de un
método estandarizado para realizar las tareas de recoleccion y clasificacion de los

materiales reciclables.

Medicidn: Esto conlleva una falta de eficiencia en los procesos, ya que cada
trabajador realiza las tareas de manera diferente, lo que genera variaciones en los

tiempos y calidad del trabajo realizado.

Medio ambiente: Son factores asociados a problemas generados debido a la
falta de procesos estandarizados, que ocasiones la falta de limpieza y el poco control
de los ruidos ocasionados tanto en trabajadores como en las personas que habitan

alrededor.

Al analizar cada causa planteada, tenemos un efecto de métodos y tiempos
improductivos para la empresa recicladora ASC. S.A.

Formulacion del problema de investigacion

¢De qué manera el estudio de métodos y tiempos optimizara los procesos en la

empresa recicladora ASC. S.A.?
Alcance de la Investigacion

El analisis de métodos y tiempos permitira diagnosticar a la empresa en turnos
de productividad, utilizando las herramientas suministradas por esta técnica se logré
medir los tiempos de las actividades especificas necesarias para la fabricacion del
producto y de esta forma se analizaron los posibles aspectos de mejora en las dos lineas
de produccién encontradas y con la informacion recopilada, los resultados obtenidos

y la visita guiada se sugirié a la compafiia eliminar actividades que se convertian en



demoras, aumentar en las operaciones de pegado un operario y reorganizar la

distribucion de planta (Forero et al., 2023).

La ingenieria de métodos es una estrategia para lograr un éptimo uso de los
recursos o materiales, al eliminar periodos que no son obligatorios y bajar costos. Esta
se aplica en las empresas para el aumento y rendimiento de los productos, a través de
mejoras del proceso como de la mano de obra, es decir la medicion de los tiempos y
movimientos, quienes seran precisamente las dimensiones para estudiar (Dill’Erva-
Urday & Sanchez-Coarita, 2021).

En base a los autores mencionados, dentro de la empresa recicladora ASC
ubicada en la provincia de Santa Elena, el estudio de métodos y tiempo puede ser
especialmente Util para optimizar sus procesos y aumentar su eficiencia. En este tipo
de empresas, el proceso de reciclaje implica la manipulacién y transformacion de
materiales para convertirlos en productos Utiles. Por lo tanto, cualquier mejora en los
procesos puede tener un impacto significativo en la calidad del producto final y en la
rentabilidad del negocio. Ademas, al eliminar las actividades innecesarias, se puede
reducir el tiempo total del proceso y, por lo tanto, reducir los costos asociados con el
uso de recursos como la energia y el personal. También puede ayudar a identificar
oportunidades para mejorar la eficiencia en el uso de los recursos y reducir los costos

de produccion.
Justificacion de la investigacion

Para diagnosticar el nivel de la productividad inicial, se tomaron en cuenta los
datos histdricos de produccion ligados a los meses del afio en curso y se analizaron las
causas del bajo nivel de productividad a través del diagrama de flujo, se procedio6 a
describir la forma de como el personal de envasado realizaban las actividades mediante
el cursograma analitico del operario. También se realizo un diagrama de recorrido con
el propdsito de reconocer la distribucién del area y los desplazamientos que realizan
los trabajadores (S&nchez et al., 2020).

El contexto de este estudio de métodos y tiempos para la optimizacion de
procesos en una empresa recicladora como ASC S.A. en la provincia de Santa Elena,
Ecuador, es una herramienta fundamental para mejorar la eficiencia y productividad

de la organizacién. Este tipo de estudio se enfoca en analizar y evaluar los diferentes



procesos que se llevan a cabo en la empresa con el objetivo de identificar
oportunidades de mejora y eliminar actividades necesarias 0 que generen desperdicio
de recursos, se justifica por su impacto positivo en el medio ambiente, su capacidad
para mejorar la calidad del producto o servicio ofrecido. Ademas, las caracteristicas
propias del proceso de reciclaje y la necesidad de adaptar a los cambios del entorno

también justifican la realizacion de este tipo de estudio.
OBJETIVOS
Objetivo general

Analizar los parametros operativos con relacion al estudio de métodos y
tiempos para optimizar los procesos en la empresa recicladora ASC S.A., ubicada en

la Provincia de Santa Elena.

Objetivos Especificos

e Sustentar las variables de estudio, mediante la metodologia de mapeo
sistematico de articulos certificados y la informacién proporciona por la
empresa para la comprension de éstas.

e Examinar los resultados de la informacion recopilada por medio del marco
metodoldgico para la comparacion de los datos actuales y alcanzar la meta
planificada.

e Determinar los factores que inciden en los retrasos aplicando el ciclo Deming
PHVA en los de procesos y recomendar acciones de acuerdo con la

metodologia designada para optimizarlos.



CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1.  Antecedentes investigativos

Para Niebel & Freivalds, (2018) el estudio de métodos y tiempos es una
técnica utilizada en la optimizacion de procesos empresariales para mejorar la
productividad y la eficiencia. En el caso de la empresa recicladora, esta técnica puede
ser muy Util para mejorar su proceso de reciclaje y reducir costos. También se busca
identificar los cuellos de botella, las ineficiencias y los desperdicios en cada etapa

del proceso para asi poder eliminarlos o reducirlos.

El informe contiene las herramientas de ingenieria en donde se utiliza el
diagrama causa- efecto, diagrama de actividades, Pareto y diagrama de operaciones.
Mediante estas herramientas se pudo obtener una serie de base de datos que nos
permitieron tener en orden los puntos criticos y de este modo poder mejorar el puesto
el puesto de los empleados. Por Gltimo; el trabajo de estudio minimiza la duracion
de los procesos, enfocandose en la agilizacion, rapidez, entre otros, con la finalidad
de mejorar el servicio al cliente y la productividad (Chumbimune-Sanchez et al.,
2019).

En la investigacion de Assan-Barrios et al., (2023) se realiza la aplicacion del
estudio de métodos y tiempos puesto a que con los cambios globales se ha centrado
en construir un nuevo enfoque donde el cliente o consumidor encuentre la calidad en
el producto o servicio. Este estudio se realizd6 mediante varias etapas, cada una

seguida de la otra para analizar y valorar cada proceso para su posterior mejora.
Etapa 1: Seleccién de la empresa.

Etapa 2: Registrar la informacion de la empresa y las caracteristicas del
proceso, en este caso la actividad productiva, aplicaciones, diagndsticos.

Etapa 3: Realizar un andlisis critico del problema y las condiciones del

trabajo, tomando en cuenta todos los elementos que intervienen en el proceso



observando los factores que influyen en la creacion de cuellos de botellas o

problemas en la produccion.

Etapa 4: Definicion de las propuestas de mejora, las cuales seran la solucién
para la mejora de la productividad del proceso permitiendo el mejor

aprovechamiento de los recursos y tiempos de la empresa.

Etapa 5: Analizar el incremento de la productividad.

En este estudio se obtuvo como objetivo encontrar los cuellos de botellas que
se generaban en el proceso de fabricacién del producto realizando el analisis critico
del problema, concluyendo asi que la produccién que se desarrolla y que en cada
proceso obtuvieron mejoras teniendo un incremento de productividad hallando los

factores que influian en la creacidon de cuellos de botellas.

Para los autores Betancourt-Enamorado et al., (2022) en su estudio de la
aplicacion de métodos y tiempos para la mejora de procesos, explica que los clientes
cada vez tienen mas exigencias en la agilidad, eficiencia y la calidad de los
productos. Uno de los puntos mas importantes de este estudio es que se puede aplicar

a cualquier sector de la industria.

Esquema 1: Pasos de la metodologia

Revision Descripcion Anélisis Estrategias de
literaria del proceso critico mejora

Fuente: Elaborado por los autores (Betancourt-Enamorado et al., 2022)

El estudio realizado por Cuevas-Arteaga et al., (2020) se demuestra la
importancia del estudio de tiempos y movimientos, el cual se contempla
normalmente en la rama de la ingenieria industrial para obtener un mayor
conocimiento que aporte a diversas areas donde se realice un proceso de produccién
que pueda ser mejorado desde un punto de vista del esfuerzo humano, el mejor uso
de los recursos, la energia, etc. En el estudio de TYM Charles W. Babbage se
realizaron investigaciones sobre la fabricacion de alfileres a una mayor escala

teniendo un mayor impacto cuando fue planteado por Taylor en el siglo XIX,



incluyendo el concepto de tarea, siendo un sistema donde se debia planear el trabajo

a cada trabajador con un dia de anticipacion abarcando los siguientes conceptos:

e Laadministracion de laempresa debe encargarse de planear cada trabajo para

los trabajadores con al menos un dia de anticipacion

e Cada trabajador debe recibir instrucciones detalladas por escrito donde se

describe su tarea y le indican los medios para efectuarla

e Cada trabajador debe tener un tiempo estandar para cumplir con las

actividades asignadas

e En el proceso de fijacion de tiempo, el trabajo se tenia que dividir en

pequerias partes llamadas elementos

En la actualidad, el estudio de TYM es de mucha importancia para las
empresas que se encuentran en el &mbito competitivo y que quieren reducir sus
costos mediante la estandarizacion de las operaciones o actividades. El estudio de
tiempo y movimiento es una técnica de gran ayuda para las empresas. Es un valor
importante para conseguir un trabajo de manera eficiente y eficaz. El estudio de
tiempo y movimiento va dirigido a la mejora de la productividad y ha sido utilizada
desde el siglo XIX.

Segun los autores Cuevas-Arteaga et al., (2020), es indispensable conocer la
importancia del estudio de tiempos y movimientos (métodos) en cualquier trabajo.
Es necesario determinar las estrategias que hagan mas eficientes los procesos o
actividades necesarias para la generacion de un producto. El estudio de tiempos se
emplea para el registro de tiempos o ritmos de trabajo para una determinada actividad
y consiste en el andlisis a detalle de los movimientos que se realiza en una actividad,

con el fin de eliminarlos.

Es necesario analizar las posibles causas para encontrar el origen de los
problemas en los métodos de trabajo, debido a que se presentan cuellos de botella en

cualquier proceso no analizado.

En ecuador se han realizado varias investigaciones con respecto al estudio de
métodos y tiempos en distintas empresas industriales del pais. Como ejemplo en

“NEVADO ECUADOR?”, con el propdsito de minimizar y mejorar el proceso de
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produccion, especificamente en el area de post cosecha, que es el area en donde se
concentra el gran porcentaje de la productividad de la floricola, debido a que en esta
area se ha identificado falencias de retraso de tiempo en la ejecucion de las tareas de

este proceso (Alban et al., 2021).

Un aspecto importante del estudio de métodos y tiempo es el analisis de estos
que se requieren para cada tarea del proceso. En la empresa ASC S.A., esto podria
implicar medir cuanto tiempo se tarda en clasificar cada tipo de material, cuanto
tiempo se tarda en procesar cada lote de material, en moler, lavar, triturar y cuanto
tiempo se tarda en entregar el producto final. Con esta informacion, se pueden
identificar las areas donde se requiere mas tiempo y buscar maneras de reducirlo. Si
se descubre que el proceso de limpieza de los materiales reciclables estd tomando
demasiado tiempo, se podria buscar una solucion para acelerar este proceso sin

comprometer la calidad del producto final.
1.2. Estado del arte

El estado del arte es un tipo de investigacion documental basada en las formas
en que distintos autores han tratado un tema determinado. Para Guevara-Patifio, (2018)
afirma que es el estado del arte es una categoria central y deductiva la cual esta
propuesta como como una estrategia metodoldgica para el analisis critico cuya
finalidad es realizar un andlisis critico del objeto de estudio para la transformacion del

significado del conocimiento investigado.

El mapeo puede ser un estudio en si mismo, o bien, conformar una etapa
temprana de una revision sistematica de literatura; en dicho caso, el mapeo se
constituird como una primera fase en la que se aplica como una estrategia de busqueda

y seleccion (Corona & Montoya, 2018).

Para la revision sistematica de Métodos y Tiempos se utilizé el mapeo
sistematico. Los mapeos sistematicos se caracterizan por seguir una serie de pasos
como lo detallan en su estudio de (Salas-Rodriguez & Lara, 2020) que se muestran en

el Esquema 2:
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Esquema 2: Pasos para realizar el mapeo sistematico

1. Establecer las preguntas de investigacion

2. Redactar los criterios de inclusion y exclusion

3. Cadena de basqueda

4. Ejecucion de la Busqueda

5. Analisis de los datos

Nota: Elaborado por la autora

1.2.1. Mapeo Sistematico

Paso 1: establecer las preguntas de investigacion

Se establecieron las preguntas de investigacion de caracter global debido a que

el objetivo de este método es conocer las tendencias de documentos publicados

respecto al trabajo de estudio.

Tabla 1: Preguntas de investigacion en base a la variable Métodos y tiempos

Preguntas

3

4

¢Cudles son los criterios de inclusion y exclusion en base al tema?
¢ Cudles son las metodologias aplicadas dentro de las variables de estudio?
¢Cuales son las técnicas que utilizan?

¢Cuales son los instrumentos utilizados?

Nota: Elaborado por la autora

Paso 2: Redactar los criterios de inclusion y exclusion
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Se responde a la pregunta 1 planteada dentro del mapeo sistematico. Luego de

redactar las preguntas de investigacion se establecen los criterios para la inclusion de

estudios en el mapeo sistematico, asi como los criterios de exclusion que serviran a

delimitar los resultados a obtener en la blsqueda en base a Métodos y tiempos,

optimizacion de procesos.

Tabla 2: Criterios de inclusion y exclusion

Trabajos con “Métodos y tiempos”,
“Movimientos y tiempos”, “Optimizacion de
procesos ”’ o “Mejora de Procesos” en el titulo,
resumen o palabras claves

Trabajos indexados en las diferentes bases de
datos

Estudios publicados a partir de los Gltimos 5
afios

Métodos que aporten al trabajo de investigacion

Trabajos que sean de revistas

Nota: Elaborado por la autora

Trabajos duplicados en las distintas bases de
datos a usarse

Trabajos publicados en un idioma distinto al
espafiol o inglés

Trabajos de revision bibliografica
Trabajos no publicados como articulos de
revista

Trabajos que no cumplan con el objetivo
principal de estudio

Estudios publicados antes de los tltimos 5 afios

Los estudios se seleccionaran de los Gltimos 5 afios y de las bases de datos:

Dimensions, Scielo, ScienceDirect, Redalyc y Dialnet para obtener una amplia gama

de informacidon en base a Métodos y tiempos.

Tabla 3: Bases de datos y cadena de busqueda

Base de datos

Cadena de busquedas

Dimensions
Scielo
ScienceDirect
Redalyc

Dialnet

Métodos y tiempos 0 Tiempos y movimientos,
Meétodos y tiempos o Tiempos y movimientos
Métodos y tiempos o Tiempos y movimientos
Métodos y tiempos o Tiempos y movimientos

Meétodos y tiempos o Tiempos y movimientos

Nota: Elaborado por la autora
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Tabla 4: Bases de datos y cadena de busqueda

Base de datos Cadena de busquedas
Dimensions Optimizacion de procesos 0 Mejora de procesos
Scielo Optimizacion de procesos 0 Mejora de procesos
ScienceDirect Optimizacion de procesos 0 Mejora de procesos
Redalyc Optimizacion de procesos 0 Mejora de procesos
Dialnet Optimizacion de procesos 0 Mejora de procesos

Nota: Elaborado por la autora
Paso 3: Cadena de busqueda

Como resultado de las blsquedas bibliograficas total en las bases de datos
anteriormente mencionadas, se obtuvieron un total de 163 articulos cuyos datos e

informacion de detallaran en la siguiente tabla:

Tabla 5: Informacion extraida de los documentos encontrados

Informacion extraida

Autor(es)

Titulo
Afio
Base de Datos
Revista
NUmero de Citas
Abstract
Palabras claves del autor(es)
Tipo de documento

Distribucion Geogréfica

Nota: Elaborado por la autora
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Paso 4: Ejecuciéon de la busqueda

Luego de extraer la informacién de los 163 estudios, se procede a la aplicacion
de los criterios de exclusion para eliminar los trabajos que no constan base a las dos
variables como tema principal de estudio. En este caso se realizé la exclusion de todos

los documentos que correspondian a tesis y libros.

Esquema 3: Diagrama de bloques sobre la seleccion de estudios incluidos en el

mapeo sistematico

Estudios encontrados en las
distintas bases de datos
mencionadas (n=163)

Estudios sin | Eliminados tras
duplicados ‘ criterios de
(n=116) exclusion (n=86)

Estudios incluidos en
el mapeo (n=30)

Nota: Elaborado por la autora

En la tabla anterior se muestra el proceso de seleccion de datos donde se
encuentra el numero de articulos a utilizar en este estudio para el respectivo proceso

de exclusion de informacion.
Paso 5: Analisis de los datos

Los resultados obtenidos en las busquedas fueron de gran aportacion debido a
gue muestran la importancia del estudio de métodos y tiempos como tal en las
investigaciones. En este sentido, se puede decir que se trata de un constructo bastante
reciente cuya aparicion se encuentra en el afio 2018 debido a que se tomara en cuenta

informacion a partir de los ultimos cinco afios anteriores.
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Tabla 6: Lista de los autores mas citados con respecto a la tematica de Optimizacion de procesos

(Gonzalez et al.,
2023)

(Pulido-Rojano
et al., 2020)

(Ruiz Ibarra et
al., 2018)

(Vides-Polanco
etal., 2018)

(Jablonsky &
5 Skocdopolova,
2018)

Método de mejora para
incrementar la productividad en la
industria maquiladora del vestido

en base a la herramienta PHVA,
DMAIC, Lean y Six sigma

Mejora de procesos de produccién
a través de la gestién de riesgos y
herramientas estadisticas

Optimizacion de tiempos de
proceso en desestibadora y en
llenadora

Analisis metodologico para la
realizacién de estudios de
métodos y tiempos

Analisis y Optimizacion del
Proceso de Produccion en una
Empresa Procesadora de Leche

Implementar una metodologia para
incrementar la productividad del sector
maquilero del vestido a través de las
herramientas de mejora, obteniendo un
sistema acorde a este sector y con ello
lograr atender las necesidades que
permiten atender las areas de
oportunidad del proceso

La identificacion, analisis, evaluacion,
tratamiento, comunicacion y monitoreo
de estos eventos no deseados
garantizaran el incremento de la calidad
en los productos y la productividad en el
proceso productivo

Solucionar los problemas que surgen en
el andlisis

de operaciones y que repercuten con
tiempos de retraso

Mirar como las empresas buscan la
mejor forma de integrar o mejorar las
herramientas antes mencionadas con

base al estudio de medicion de los

procesos, tomar referentes para
comparar, decidir y aplicar cambios
tendencias a incrementar la eficacia y dar
mejora en la produccion.

Minimizar los costos totales de
produccion. La optimizacion del proceso
s una tarea importante que debe

PHVA
DMAIC
LEAN

SIX SIGMA

Norma ISO 31000

Estudio de
tiempos

Estudio de
métodos y
tiempos

Programacion por
metas

Calculos de tiempos

Diagramas

Herramientas estadisticas de calidad

la norma ISO 31000 de gestion de
riesgos

toma de tiempos

Excel, calculadora de bolsillo

Tiempos MTM

Calculos de tiempos
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10

11

(Ledn Gonzales
et al., 2020)

(Emelina
Carvallo-
Monsalve &
Beatriz Garcia-
Saltos, 2022)

(Santillan
Valdemar et al.,
2022)

(Gullifa et al.,
2018)

(Rodriguez-
Sénchez et al.,
2022)

(Moreno
Marcial &
Santos Méndez,
2022)

Aplicacion de la mejora continua
para incrementar la productividad
de la empresa J.C. Astilleros-
Division Minera

Método para mejora de procesos,
como estrategia competitiva en
las MIPYMES de la provincia El
Oro Ecuador

Aplicacion de eventos kaizen para
mejorar el control del almacén de
munsa molinos S.A de C.V

Optimizacion de la logistica
inversa en el reciclado de envases

Optimizacion del proceso de
elaboracion de snacks de yuca en
una empresa alimenticia
ecuatoriana

Optimizacion de procesos de
produccion en medianas empresas
del sector textil

resolverse en la planificacion estratégica
4 operativa de cada empresa industrial

Aplicar la mejora continua para
incrementar la productividad del proceso
de elaboracién de piedrin en la empresa

J.C. Astilleros S.A. Division Minera

Proponer la implementacion de método
para la mejora como herramienta para
incrementar los niveles productivos y

generar ventajas competitivas.

Aplicar eventos Kaizen para optimizar el
proceso de embarques en el almacén

de MUNSA MOLINOS S ADEC.V.P

Maximizar el aprovechamiento de su
valor, en sentido amplio de su uso
sostenible y en Gltimo caso, su
destruccion

Relacionar las necesidades y
expectativas de los clientes con los
requerimientos de disefio de snacks de
yuca para aumentar la productividad y
competitividad de la empresa RAMESHI

Compendiar las generalidades
relacionadas con la optimizacion de
procesos de produccién en medianas

empresas del sector textil

PHVA

Plan agregado
Investigacién

descriptiva

PHVA

PHVA

Modelo QDF

Investigacién
bibliografica

Caélculos de tiempos

Diagrama Ishikawa

Mejora de procesos, Cambio de
herramienta

Técnicas de observacion

Graficas de control

Diagramas de gantt

Lean Canvas

Simulacién de Eventos Discretos
(SED), manufactura esbelta, toma de
tiempos
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12

13

14

15

16

(Feit6 Cespon et
al., 2018)

(Cajamarca et
al., 2022)

(Quezada, 2021)

(Marin Calderén
et al., 2023)

(Andrade et al.,
2019)

Modelos de optimizacion para el
disefio sostenible de cadenas de
suministros de reciclaje de
mdaltiples productos

Estudio de la Cadena de
Suministro de Papel y Carton
Reciclado en la Ciudad de
Cuenca-Ecuador

Propuesta de optimizacion de los
procesos de fabricacion para
incrementar la eficiencia
operativa de la planta de envases
en San Miguel Industrias PET
Ecuador, mediante un modelo de
gestion de mejora continua

Aplicacion de la metodologia Six
Sigma para disminuir
desperdicios en una unidad de
fabricacion de paneles modulares
de poliestireno

Estudio de Tiempos y
Movimientos para Incrementar la
Eficiencia en una Empresa de
Produccioén de Calzado

Soportar la toma de decisiones
estratégicas y tacticas tales como la
localizacion de instalaciones, el disefio
de los flujos materiales y la seleccion de
medios de transporte

Usar el Método Analytic Hierarchy
Process (AHP) (Saaty, 1980) aplicando
criterios adaptados a realidades y
particularidades presentes en dicha
cadena de suministro

Disefiar una propuesta de optimizacion
de los procesos de fabricacion para el
incremento de la

eficiencia operativa de la planta de
envases en San Miguel Industrial PET
Ecuador

Mejorar la calidad de los productos o
servicios al menor coste posible

Identificar convenientes de produccién
aplicando un estudio de tiempos y
movimientos en la linea de calzado de
una empresa ecuatoriana de produccion
de calzado

Analisis del ciclo
de vida (LCA)

AHP

5's

Lean Six Sigma

Estudio de
tiempos y
movimientos

Logistica inversa, toma de tiempos

Exel

Kanban

Metodologia Dmaic

Diagrama de Ishikawa, Método 6M
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17

18

19

20

(Davis del
Castillo Junco et
al., 2019)

(R. Espinetal.,
2022)

(Alfaro et al.,
2020)

(Mufioz
Choque, 2021a)

Estudio de tiempos y el
incremento de la productividad en
el area de acondicionado del
proceso de mango congelado.
Empresa AgroPackers S.A.C. —
Végueta 2018

Optimizacion de los procesos
operativos mediante la teoria de
restricciones en una empresa
metalmecanica.

Mejora de la linea de llenado de
una empresa del sector
agroquimico mediante la
aplicacion de criterios de
satisfaccion CTS y el ciclo PHVA

Estudio de tiempos y su relacion
con la productividad

Medir la relacion entre el estudio de
tiempos y la productividad en el area de
acondicionado, durante el proceso de
mango congelado

Optimizar los procesos operativos

mediante la teoria de restricciones
(Theory of Contraints, TOC) en una
empresa

metalmecanica dedicada a la elaboracién
de maquinas de procesamiento de

madera.

Mejorar continuamente los procesos de
una organizacion y contribuye de manera
beneficiosa a una organizacion

Plantear acciones para incrementar la
productividad del sector de despacho en
una fabrica de cemento boliviana, con
base en el estudio de tiempos.

Estudio de
tiempos

Teoria de
restricciones

PHVA

Estudio de
tiempos

Diagrama de operaciones, Costo de
produccion, Crondmetro

Caélculos, diagramas

Diagramas de Ishikawa

Graficas de control

Diagrama de flujo de procesos
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21

22

23

24

(Alfaro Rodas,
2023)

(Carlos
Villarroel-Pérez
et al., 2020)

(Betancourt-
Enamorado et
al., 2022)

(C. Espinetal.,
2022)

Reingenieria de Procesos como
una Herramienta para la Mejora
de la Productividad en las
Empresa

Optimizacion del proceso de
desaponificado de la quinua por el
método de lavado, caso préactico
en la empresa ASOALIENU

Aplicacion del Estudio de
Métodos y Tiempos a la Mejora
de Procesos: Caso Fabrica La
Milagrosa (imagenes religiosas en
yeso).

Lean Six Sigma e industria 4.0,
una revision desde la
administracion de operaciones
para la mejora continua de las
organizaciones

Analizar el uso de la reingenieria como
herramienta para mejorar la

productividad en empresas y su progreso
en las etapas de desarrollo de
capacidades de disefio

Disefiar una maquina lavadora de quinua
bajo parametros de cantidad de
procesamiento ya establecidos por la
empresa ASOALIENU de 1 tonelada de
quinua semanalmente

Optimizar cada uno de los recursos y
procesos llevados a cabo en una
organizacion y de esta manera proponer
acciones de mejora a la productividad

Discutir la contribucion actual que tiene
la metodologia Lean Six Sigma en la
mejora continua de las organizaciones,
el aumento de la productividad y la
competitividad

5,
Estandarizacion
de procesos,
Kaizen Plan de
mantenimiento
preventivo, Plan
de capacitaciones

PHVA

Estudio de
métodos y
tiempos

Lean Six Sigma

Dindmica de sistemas
Diagrama de interrelaciones
Diagrama de afinidades

Diagrama de causa — efecto

Observacion

Técnica 5SW1H

SIPOC, Matriz causa y efecto,
Diagrama de Pareto, 5 Why, Anélisis
de regresidn, Pruebas de hipotesis,
indice de capacidad del proceso
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25

26

27

28

29

(Bello-Parra et
al., 2020)

(Tello Condor et
al., 2023)

(Goyal et al.,
2019)

(Encalada-
Tenorio et al.,
2020)

(Marcial &
Méndez, 2022)

Anélisis de tiempos y
movimientos en el proceso de
produccion de vapor de una
empresa generadora de energias
limpias

Metodologia Deming (PHVA) en
el mejoramiento de procesos
productivos en la Empresa

“Inoxidables Elite” de la ciudad de

Riobamba — Ecuador

Reduccidn de residuos mediante
el enfoque Kaizen: Un estudio de
caso de una empresa en India

Calidad y productividad en los
diferentes procesos de Six —
Sigma

Optimizacion de procesos de
produccion en medianas empresas
del sector textil

Identificar inconvenientes en la
productividad por parte de los operadores
de una empresa generadora de energias
limpias en la regién de Perote

Difundir la aplicacion de la metodologia
de William Edwards Deming en procesos
productivos de una planta manufacturera

Proponer la metodologia Kaizen como
herramienta para mejorar la
productividad en el area de producto
terminado de la empresa

Entregar productos y servicios casi
perfectos dejando la indeterminacion a
un lado y dandole paso a resultados de
calidad

Desarrollar buenas estrategias en sus
sistemas de produccién para gene-

rar ventajas competitivas y garantizar su
sostenibilidad en el tiempo.

Estudio de
tiempos y
movimientos

PHVA

Metodologia de
Kaizen

Lean Six Sigma

Just time
3M
QFD
TPM

5s

Diagrama de Ishikawa, Diagrama de
flujo de procesos

Observacion

Entrevista

Calculos de tiempos por cronometro

Toma de tiempos

Adaptacién de TIC
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(Assan Barrios

30 Tetal, 2023)

Nota: Elaborado por la autora

Aplicacion del Estudio de
Métodos y Tiempos: Caso
Empresarial. Muebles & Colores
La 30

Aplicar las técnicas de trabajo para el
estudio de tiempos

Anélisis Foda

Diagramas de flujo

Distribucion de planta
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1.2.2. Analisis para realizar la cuantificacion de los articulos

Después de haber seleccionado los articulos con mayor relevantes en las
diversas fuentes mencionadas, se realiz6 una representacién donde se muestra datos
acercas de las herramientas, técnicas e instrumentos que brindan informacién a las
variables de estudio, respondiendo a las preguntas que se formularon dentro del estado

del arte.
P1: ¢ Cudles son las metodologias aplicadas dentro de las variables de estudio?

Figura 3: Representacion de metodologias aplicadas

Metodologias aplicadas

4%

13%

29%
17%

4%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35%
TPQ B Just Time H3M B TOC
B AHP H5S B Modelo QFD B Programacion por metas
B Norma ISO 31000 PHVA SIX SIGMA M KAIZEN
m DMAIC

Nota: Elaborado por la autora

Los autores dentro de los articulos mencionados 1, 6, 8, 9, 19, 22, 26 de acuerdo
con la clasificacion con un 29% han utilizado la herramienta PHVA para la mejora de
sus procesos, las cuales ha resultado factible y beneficioso de esta aplicacion dentro
de sus estudios 0 empresas, también otras metodologias como 5°s con un porcentaje
de 13%, Six Sigma con un 17%, Kaizen 8%, las demas metodologias como Just Time,
TPM, DMAIC y TOC con un 4% cada una. Demostrando que la metodologia mas
utilizada dentro de los articulos mencionados es PHVA para la optimizacion de

procesos.
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P2: ¢Cuales son las técnicas que utilizan?

Figura 4: Representacion de técnicas

Técnicas
60% 5%
40%
20%
20% 10% 0% 9%
1%
o T T
1
u Observacion directa = Descriptiva

= Estudio de metodos y tiempos = SIPOC
u5W1H m Estadistica

Nota: Elaborado por la autora

Para las técnicas que se van a utilizar en el estudio de métodos y tiempos que
estan representadas por calculos de tiempos, diagramas de procesos y muestras de las
operaciones con un 55%, mientras que el 10% trabajo con observacion directa, 5SW1H
con un 20%, el 9% trabaja con SIPOC y descriptiva un 5% y de forma estadistica fue
1%. Por lo tanto, en este estudio vamos a aplicar estudio de métodos y tiempos, que

esta determinada por las técnicas de trabajo.
P3: ¢ Cuales son los instrumentos utilizados?

Figura 5: Representacion de los instrumentos

Instrumetos
47%

50%
40%
30%

21%
20% 16%

0%

B Check List ® Encuesta B Observacion directa & Cuestionario M Guia de observacion

11%
5%

— —
1

Nota: Elaborado por la autora
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La mayoria de las publicaciones opto por realizar encuestas dentro de sus
trabajos replicando un 47% elaborado por ellos mismos, el 21% realizo cuestionario
dentro de sus estudios, el 16% realizo un Check List, el 11% tomo de forma directa, el
5% guia de observacién. Por lo que debido a la informacion recopilada replicaremos

una encuesta elaborada acorde a nuestro trabajo y las actividades de los procesos.

A continuacion, se detalla de forma simplificada el analisis de datos de acuerdo

con la estructura del estado del arte, la cual se empleard en el siguiente trabajo.

Esquema 4: Representacion del andlisis de datos

Aplicando
| estudio de
tiempos

Realizando una
encuesta

Nota: Elaborado por la autora
1.3.  Estudio de métodos y tiempos

Un método sistematico para la aplicacion organizada del sentido comun con el
objeto de identificar y analizar los problemas del trabajo, desarrollar métodos mas
faciles y mejores para hacer las cosas e instalar las modificaciones resultantes. La
aplicacion de un método analitico utiliza una serie de preguntas, de formas y diagramas
disefiados para facilitar la presentacion y el andlisis cuidadoso de los hechos, que
permiten recorrer graficamente cada uno de los aspectos del problema (Vides-Polanco
etal., 2018).
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Para Kanawaty, (1996). Durante el cumplimiento del procedimiento de la
metodologia, se debe aplicar las técnicas para analizar y disefiar los métodos de

trabajo, esta consiste en cuatro etapas 0 pasos:

Tabla 7: Técnicas de estudio de trabajo

Etapa Concepto
Seleccionar El trabajo o proceso que se ha de estudiar.
O recolectar todos los datos relevantes acerca de la tarea o proceso, utilizando
Registrar las técnicas mas apropiadas (que explicaremos en la Segunda parte) y
disponiendo los datos en la forma.
) El lugar donde se lleva a cabo; el orden en que se ejecuta; quién la ejecuta, y
Examinar )
los medios empleados.
Métodos econémicos, teniendo en cuenta todas las circunstancias y utilizando
e las diversas técnicas de gestion (que se describen en la Tercera parte) asi como
stablecer
los aportes de dirigentes, supervisores, trabajadores y otros especialistas, cuyos
enfoques deben analizarse y discutirse.
e Los resultados obtenidos con el nuevo método en comparacidn con la cantidad
valuar
de trabajo necesario y establecer un tiempo tipo.
g El nuevo método y el tiempo correspondiente, ya sea verbalmente o por
efinir
escrito, a todas las personas a quienes concierne, utilizando demostraciones
El nuevo método, formando a las personas interesadas, como préactica general
Implantar ) .
aceptada con el tiempo fijado.
La aplicacion de la nueva norma siguiendo los resultados obtenidos y
Controlar ’ L
comparandolos con los objetivos.

Nota: Elaborado por la autora en base al autor (Kanawaty, 1996).
Estudio de trabajo

Dentro del trabajo propuesto, se establece que se trabajara con 5 pasos, que son

los mas esenciales dentro del estudio.

Herramientas y diagramas del estudio de métodos
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También se realizan las siguientes representaciones mediante a los tiempos y

calculos obtenidos en el estudio realizado a la empresa Recicladora ASC.

Esquema 5: Gréficas y diagramas

Diagrama de analisis de
procesos

Diagrama de Pareto

Gréficas y diagramas

—  Distribucién de planta

Nota: Elaborado por la autora
Estudio de tiempos

Generalmente acompafia al de métodos, no porque una mejora en los
procedimientos sea imposible de hacer si no se complementa con un estudio de
tiempos a esa nueva forma de trabajar. Entre las razones que justifican la
complementacion de un estudio de métodos con uno de tiempos (Palacios-Acero,
2018). El procedimiento que se utiliza para medir el tiempo que se requiere por un
trabajador quien en sus labores normales realiza una tarea mediante un método

especifico para su posterior medicion de tiempo en el cumplimiento de la tarea.

Tabla 8: Abreviatura

Nombre Siglas
Tiempo normal Tn

Tiempo Observado Promedio TOP
indice de desempefio (valor atrib) Id
Suplementos S

27



Tiempo estandar Ts

Tiempo total Tt
Nota: Elaborado por la autora

Los siguientes conceptos son basados al estudio realizado por el autor
(Kanawaty, 1996):

Tiempo normal

Es el calculo donde se utiliza la siguiente ecuacion:

i = TP « 1%
= £
n 100

Suplementos

Los suplementos son tiempos indispensables para considerar dentro del
contenido de trabajo, aplicados al tiempo normal para el calculo del tiempo estandar.
Estos suplementos representan una parte de la jornada de trabajo destinados al
descanso o recuperacidn, cubrir necesidades personales y ambitos de contingencia para

que el operario pueda continuar normalmente con su trabajo.
Tiempo estandar

Se define como el tiempo que requiere un operario tipo medio, calificado y
adiestrado para desarrollar una actividad a un ritmo normal de trabajo considerando

las tolerancias apropiadas al tiempo norma.

Y. suplementario
100

Ts=Tnx*(1+
1.4.  Optimizacion de procesos

La mejora continua se conceptualiza como: “una actividad estratégica que
permite aumentar la capacidad del cumplimiento de requisitos y que con su utilidad
contribuye a superar las debilidades como reforzar las fortalezas de la empresa
logrando incrementar la productividad y ser mas competitivos en el mercado al que

integra”(Ledn-Gonzales et al., 2020).
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Para Tello-Condor et al., (2023) la metodologia Deming permite establecer

requisitos para la elaboracion de un modelo de mejora continua.

La etapa de Planificar: El proposito de la etapa de planificacion es definir los
objetivos, como alcanzarlos, y como medir el progreso hacia dichos objetivos.
La etapa Hacer: Momento para poner a prueba los cambios propuestos
inicialmente.

La etapa Verificar: Realizar el seguimiento y (cuando sea aplicable) la
medicion de los procesos y los productos y servicios resultantes respecto a las
politicas, los objetivos, los requisitos y las actividades planificadas, e informar
sobre los resultados

En la etapa Actuar: Es necesario tomar acciones para mejorar el desempefio,
cuando sea necesario, asi también indicar que la empresa tiene que determinar
y seleccionar las oportunidades de mejora e implantar cualquier accion que sea

necesaria para cumplir con los requisitos del cliente.

Mufioz-Choque, (2021) en su estudio indica que la productividad es

fundamental para cualquier industria y la adecuada gestion de esta es de gran

preocupacion para la toma de decisiones, por lo tanto, es necesario la aplicacion de

técnicas modernas que permitan la optimizacion de los procesos de produccion y

obtener resultados favorables. Se puede realizar un estudio con enfoque mixto,

relacionando el registro de hechos, estudio de métodos y medicion de tiempos.
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1.5. Fundamentos tedricos
Ingenieria de métodos

Es una disciplina que se considera como la aplicacion clave a la hora de
aumentar los indices de productividad de una empresa con el perfeccionamiento y

estandarizacion de los procesos (Correa-Espinal & Goémez, 2012).

Optimizacion de procesos: Es el prop6sito de realizar los ajustes y mejoras
necesarios para reducir los riesgos, eliminar fallas, agilizar las actividades y por ende
mejorar la productividad con el uso favorable de los recursos para ofrecer un mejor

producto o servicio (Carrasco, 2023).

Productividad: La productividad representa el nivel de rendimiento con el
cual se emplean los recursos o insumos, la relacion entre produccion e insumo para

darle un valor agregado (Mufioz-Choque, 2021).
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CAPITULO II

MARCO METODOLOGICO

En el desarrollo de la metodologia de la investigacion baso en el estado del arte
presentado en el capitulo 1, donde se visualizd la posibilidad de implementar la
metodologia del ciclo de Deming (PHVA) aplicando el estudio de métodos y tiempos
para la optimizacién de procesos en la empresa recicladora ASC. S.A 'y la recoleccion
de datos por medio de los diagramas de analisis de procesos, tiempos y diagrama de

Pareto.

Una de las etapas especificas mas importante de un proyecto es la metodologia
ya que parte de una posicion teorica y conduce una seleccion de técnicas concretas
acerca del procedimiento destinado a la realizacion de tareas vinculadas a la
investigacion, se procederd a realizar la aplicacion de herramientas de estudio del
trabajo, con la finalidad de hacer mejoras en la productividad de la empresa

(Betancourt-Enamorado et al., 2022).

2.1.  Enfoque de investigacion

En el presente trabajo se establecié que tiene un enfoque cuantitativo con
alcance de investigacion descriptiva no experimental, ya que esta direccionada a la
mejora de proceso. Por lo tanto, para que este proceso tenga éxito, es crucial investigar
por qué se realiza un trabajo de una manera especifica y con ciertos componentes, y
como podrian mejorarse estas practicas en la empresa recicladora ASC. S.A ayuda a
tomar decisiones basadas en datos presentados en el estudio, para maximizar la

eficiencia y contribuir a una gestion mas sostenible de los materiales reciclados.

Para Ortega, (2018) indica que el proceso de investigacion se concentra en las
mediciones numéricas. Utiliza la observacion del proceso en forma de recoleccion de
datosy los analiza para llegar a responder sus preguntas de investigacion. Este enfoque
utiliza los andlisis estadisticos, se da a partir de la recoleccion, la medicion de
parametros, la obtencion de frecuencias y estadigrafos de poblacion. Plantea un

problema de estudio delimitado y concreto.
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El enfoque cuantitativo es secuencial y probatorio. Cada etapa precede a la
siguiente, el orden es riguroso, aunque desde luego, podemos redefinir alguna fase.
Parte de una idea que va acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos y
preguntas de investigacion, se revisa la literatura y se construye un marco o una

perspectiva tedrica (Hernandez-Sampieri et al., 2014).
2.2.  Disefio de investigacion

El disefio metodoldgico debe completarse en el proyecto con el fin de detallar
como se llevara a cabo la investigacion, describiendo al detalle: la poblacion sobre la
cual se van a inferir los resultados, el muestreo y la alternativa, la forma de recolectar
la informacion con sus respectivos instrumentos (formularios, entrevistas, etc.), el plan
de andlisis de datos y las actividades administrativas en cuento al tiempo y los recursos

necesarios para ejecutar el plan de investigacion propuesto (Lerma, 2009).

Bajo este analisis, el estudio se orienta bajo los siguientes criterios dentro de la

optimizacion de procesos para la empresa.

Investigacion Descriptiva: Se presenta la informacion de manera detallada
mostrando la problematica y el enfoque que existe entre las variables de estudio, para
explicar los procesos y los movimientos que permitan alcanzar los objetivos de la

investigacion.

Investigacion Correlacional: Se explora las variables de estudio y su relacion
entre si, observando el impacto que tiene el estudio de métodos y tiempos para la

optimizacion de procesos.

A continuacion, se presenta el disefio de investigacion utilizado para el presente

trabajo.
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Esquema 6: Disefio de investigacion

Experimental

Disefio de investigacion

Nota: Elaborado por la autora en base a (Hernandez-Sampieri et al., 2014)

En la empresa recicladora ASC. S.A. tanto el andlisis descriptivo como
correlacional permite determinar la eficacia que pueden tener los diferentes métodos
de recogida y clasificacion de materiales, para que la empresa comprenda el contexto

en el que se esta operando y las herramientas utilizadas para la recoleccién de datos.
2.3. Procedimiento metodoldgico

Dentro del procedimiento metodoldgico la idea central es establecer el método
de estudio para las variables, basado en el estudio de métodos y tiempo, de tal manera

en la optimizacion de procesos.

A continuacion, se presenta las fases para el procedimiento metodologico

Esquema 7: Etapas del ciclo Deming

Planificar

Nota: Elaborado por la autora en base a (Tello-Condor et al., 2023)
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Planificar: Se efectud a través de la determinacion del area de investigacion
para el analisis de los procesos de la empresa ASC S.A, una revision detallada del area
de trabajo para reconocer los inconvenientes, la cual ayudara a tomar decisiones para

comprender mejor el contexto.

Hacer: Se elabora la distribucion de los procesos, la cual permite identificar

las areas que tiene falencia, también se utiliza diagrama de Pareto.

Verificar: Se concret6 mediante el calculo de tiempos de los procesos del
reciclaje de materia prima en la empresa, los datos recolectados son presentados y
facilita una inspeccién rapida dentro de la empresa, por medio de programas
estadisticos, se utilizan las herramientas mencionadas como los diagramas, la encuesta,
el programa para la recoleccion de datos la cual ayudara a una mejor compresion y

lectura de los resultados.

Actuar: Por medio de herramientas estadisticas se presenta tablas y graficos,
también brinda datos detallados y precisos, eso nos brinda facilidad para poder emplear
las técnicas en base a la metodologia y procesos a mejorar. Dentro de esta fase se
procede a una decision en base a la informacion recopilada y los datos presentados por
medio de la herramienta estadistica, ya que acuerdo a los datos recopilados dara una

informacion precisa y mejorada.
2.4. Censo poblacional

En el texto desarrollado por (Hernandez-Sampieri & Mendoza-Torres, 2018),
indican que para realizar un censo se debe incluir en el estudio a todos los casos
(personas, productos, procesos, organizaciones, animales, plantas, objetos) del
universo o la poblacion. Por ejemplo, los estudios motivacionales en empresas suelen

abarcar a todos sus empleados.

Se tuvo en cuenta una poblacién de 12 personas, que laboran dentro de la
empresa recicladora que tienen relacion con los procesos que se realizan. Las cuales
estan distribuidas en el area administrativa, procesos operativos y logistica, las cuales

se muestran en la siguiente tabla.
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Tabla 9: Estratificacion del censo poblacional

AREA N° PERSONAS PORCENTAJE
Administrativa 2 20%
Logistica 5 20%
Operativa 5 60%
Total 12 100%

Nota: Elaborado por la autora

2.5. Métodos, técnicas e instrumentos de recoleccion de los datos (Adaptada a

la unidad de analisis y tipo de estudio)

Las técnicas e instrumentos de investigacion se refieren a los procedimientos y
herramientas mediante los cuales vamos a recoger los datos e informaciones necesarias
para probar o contrastar nuestras hipotesis de investigacion (Romero-Urréa et al.,
2021).

2.5.1. Meétodos de recoleccion de los datos

Para los autores Hernandez-Sampieri et al., (2014), mencionan lo siguiente,
una vez que seleccionamos el disefio de investigacion apropiado y la muestra adecuada
de acuerdo con nuestro problema de estudio e hipétesis, la siguiente etapa consiste en
recolectar los datos pertinentes sobre los atributos, conceptos o variables de las

unidades de muestreo/ analisis o casos.

Para recolectar datos se debe disefiar un plan de procedimientos que permita

reunir informacion. Lo cual incluye el siguiente contexto:

Esquema 8: Plan de recoleccion de datos
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«Empleados del area
operativa de la empresa
Recicladora ASC.

¢Cudles son las
fuentes?

/ N
¢En dénde se «Barrio Enrique Drouet,
localizan? canton Santa Elena

ST
¢, Através de qué
metddo o medio
se recolectan los
datos?

*Encuesta, evaluacion de
estudio de tiempos con
cronometro y diagrama
de flujo.

]

¢De qué forma |
vamos a
analizarlos y
responder al
planteamiento del
problema?

*Encuesta

Nota: elaborado por la autora en base a (Hernandez-Sampieri et al., 2014)

En la empresa recicladora, el plan de recoleccion de datos establece estandares
y procedimientos, que permitan asegurar que la informacién presenta sea precisa y
coherente, lo cual facilitara su andlisis y comparacion, por medio de los métodos

mencionados anteriormente.
2.5.2. Técnicas de recoleccion de los datos

Baséndonos en los métodos de recoleccion de datos mediante la encuesta
realizado, el diagrama de flujo de procesos, la encuesta y ademas de la metodologia
del ciclo de Deming PHVA. Se presenta la descripcion de la metodologia que se sigue
para obtener resultados, analizarlos y tomar decisiones. Primeramente, se hace un
analisis de operaciones para conocer cada proceso, apoyado de los manuales de
maquinas y los propios operadores, se realiza un estudio de tiempos con cronémetro

para determinar el tiempo estandar del proceso.
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2.5.3. Instrumentos de recoleccion de los datos

Para Hernandez-Sampieri et al., (2014). En toda investigacion cuantitativa
aplicamos un instrumento para medir las variables contenidas en las hipdtesis (y
cuando no hay hipétesis simplemente para medir las variables de interés). Esa
medicion es eficaz cuando el instrumento de recoleccion de datos en realidad
representa las variables que tenemos en mente.

Para realizar la encuesta y el estudio de tiempos dentro de la empresa

recicladora ASC. S.A., se necesita los siguientes instrumentos:

e Diagrama de Analisis de procesos

Para el respectivo diagndstico de la empresa se utiliza la técnica de observacién
y toma de tiempo, se realiza un diagrama de flujo de procesos con la finalidad de
identificar las actividades necesarias e innecesarias de la empresa recicladora ASC.

S.A. Se muestra tabla 24 en anexo.

e Guia de Encuesta

Dirigida a los trabajadores de la empresa Reciclador ASC. Que laboran en el
area operativa, para el levantamiento de informacion basado en el estudio de métodos

y tiempos para la optimizacion de procesos.

e IBM SPSS Statistics 25

Permite obtener datos mas detallados acerca la informacion presentada.

e Estudio de tiempos

Toma de tiempos: Es una técnica que posibilita la evaluacion de la empresa
recicladora ASC., en cualquier proceso manual al desglosarlo en sus acciones
fundamentales, asignando a cada accion un tiempo previamente definido segun la
naturaleza de la accion. El anélisis involucra la utilizacion de secuencias de tareas

esenciales para la medicién del trabajo manual.
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2.6. Variables de estudio

Para (Del Cid et al., 2011) las variables son instrumentos de analisis donde la
Variable independiente se considera como las causas o efectos determinados y no
puede ser controlada mientras que la Variable dependiente es la que es provocada por

otros elementos, es decir la variable independiente y puede ser controlada.

e Variable Independiente: Métodos y tiempos

e Variable Dependiente: Optimizacion de procesos

2.6.1. Operacionalizacion de las variables

En el estudio realizado por Del Cid et al., (2011) establecen que la
operacionalizacién de las variables se enfoca en enumerar los atributos que tiene cada
unay lo que se quiere medir en la investigacion, estos atributos se llaman indicadores

y se obtuvieron en la revision sistematica realizada en el estudio.

La tabla 10 detalla la Operacionalizacion de las variables que se llevé a cabo
en este estudio enfocando cada variable e indicadores a utilizar.
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Tabla 10: Operacionalizacion de las variables

VARIABLE < TECNICAS E
INDEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL MAGNITUD INDICADORES PREGUNTAS INSTRUMENTOS
1. ;Se toma en
- Eficiencia consideracion la duracién de Diaarama de fluio de
(Cuevas Arteaga et al., 2020) que es - Tiempos los procesos en la empresa g [0CESOS )
una técnica de medicion del trabajo - Métodos ASC S.A? pr
Problemas . . , v . Tiempos
- Ritmo de trabajo | 2. ;Se delimita cierta calidad Encuesta

que se emplea para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo

presentados en los

- Estandarizacion

de la produccion diaria de la

Software IBM SPSS

Métodos y tiempos rocesos de reciclado
correspondientes a los elementos de P de la empresa - Calidad empresa? Statistics
una actividad definida, efectuada P - Distancia 3. ¢La empresa utiliza los
bajo condiciones determinadas. - Tiempos muertos métodos adecuados para la
- Optimizacion realizacion de los procesos
del reciclado?
VARIABLE p TECNICAS E
DEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL MAGNITUD INDICADORES PREGUNTAS INSTRUMENTOS
1. (Existen controles para
optimizar los procesos de la
La optimizacion de procesos es el empresa ASC S.A.?
conjunto de acciones promovidas Meiora continua 2. ¢Existen planes e Diagrama de flujo de
Optimizacion de por una organizacion con el J o - Recursos inspecciones para aumentar procesos
Productividad L oE o
- Resultados la eficiencia de estos Observacion directa

procesos

objetivo de mejorar el rendimiento
de los procesos (lvan Ruiz-Ibarra et
al., 2018).

Optimizacion

procesos?
3. ¢Se implementara un plan
de mejora para lograr los
objetivos?

Nota: Elaborado por la autora
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2.7.

Procedimiento para la recoleccion de datos

Procesar la informacion conlleva al analisis, cumplimiento de conceptos,

sistematizacion y reorganizacion de forma logica de los resultados que se obtuvieron

en las técnicas e instrumentos de recoleccién de datos en la investigacién (Figueredo

etal., 2019).

En la tabla 14 se presentan las etapas para seguir el procedimiento de la

recoleccion de datos. La primera etapa hace énfasis en el tratamiento de los datos

mientras que la segunda es la presentacion de los resultados.

Tabla 11: Procedimiento para la recoleccién de datos

NO

Etapas Acciones

1. Presentacion de la informacién obtenida
mediante la aplicacion de las técnicas de
recoleccion de datos
Tratamiento de datos 2. Rectificacion de la informacion obtenida
3. Sistematizacién de la informacién obtenida

1. Presentacion escrita de los resultados de la
aplicacion de la Metodologia de métodos y
tiempos en los procesos de reciclaje de la
empresa ASC S.A.
2. Presentacion de los datos a través de
Presentacion de datos herramientas para cuantificar los datos
obtenidos
3. Demostracion de gréficas acorde al
procedimiento cuantificado de los datos

Nota: Elaborado por la autora en base a (Figueredo et al., 2019)
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CAPITULO III

MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Marco de resultados

En el capitulo Il (seccion 2.1.) se especifico el enfoque metodoldgico de este
estudio (enfoque cuantitativo), caracterizado por seguir un proceso sistematico de
secuencia légica. En el marco de resultados se presentan los valores obtenidos por la
aplicacion de las técnicas de recoleccion de datos, los cuales se desenvolvieron
mediante la encuesta hacia los trabajadores de laempresa ASC S.A. y por consiguiente
se la ejecutd a 12 trabajadores de las distintas areas de la empresa.

De esta forma, una vez conformado y validado el instrumento de recoleccién
de datos, para lo cual fue necesario un juicio por expertos (Seccion 3.2.1.), se aplico
al censo poblacional estratificado de estudio, lo que permitio obtener los resultados,
los mismos que se categorizaron para determinar la herramienta que ha permitido

aumentar la optimizacion de los procesos de la empresa.
3.1.1. Secuencia de seccion ejecutada para los resultados expuestos

Como se muestra en la Tabla 12 se detallaron las secciones que se tomaron en

cuenta para la ejecucion de los resultados.

Tabla 12: Secuencia de Seccion

Secuencia de seccion
Seccién 1: Validacion Abaco

Disefio de técnica de cuestionario

de Régnier

. Recaudacidn de informacion en la empresa ASC
Seccién 2: S A
Seccién 3: Software IBM SPSS Statistics 25
Seccion 4: Resultados

Nota: Elaborado por la autora

Seccion 1: Validacion

Disefio de técnica de cuestionario
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Etapa 1: Definicion de la probleméatica

Se establecid el cuestionario definiendo el problema de investigacion en la
empresa ASC S.A. empleando un instrumento que valido la herramienta de
recoleccion de datos y a su vez se llevo a cabo el proceso de evaluacion como se indica

en el Anexo 1.
Etapa 2: Conformacion del grupo de expertos

Cumpliendo con la condicion establecida por la metodologia Abaco de
Régnier, la seleccion de expertos se definid en 4 expertos profesionales (Ingeniero
industrial, Ingeniero quimico e ingeniero mecanico) los cuales cumplieron con afios
de experiencia entre 15 a 30 afios en el area industrial, siendo ellos el personal apto
que valido la técnica de cuestionario. De esta manera se demostro la realizacion 6ptima

que abala la seleccion adecuada de los expertos que fueron contactados personalmente.
Etapa 3: Votacion

En la etapa de votacidn los expertos interactuaron con el investigador de
manera presencial, 1 de ellos con méas de 20 afios de experiencia en el area industrial
genero dos rondas de modificacion al sugerir correcciones en varias preguntas. En la
Tabla 13 se muestran las rondas de revisiones de la técnica de Check list en base a las

observaciones de los especialistas.

Tabla 13: Revision de técnica de encuesta

Revision de técnica de encuesta

Expertos Efectividad
Ronda | Ronda Il
1 v
2 v
3 v
4 v
Total 3 1

Nota: Elaborado por la autora

De la misma manera, en la Tabla 14 se detallaron los calculos de frecuencia en
porcentaje, declarando asi la validacion del instrumento de recoleccion de datos en un
100%.
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Tabla 14: Calculos de frecuencia por validacion de expertos

Anélisis de frecuencia por validacion de expertos

. Frecuencia Frecuencia
Ronda Frecuencia ) %
acumulada relativa
| 3 3 0.75 75 %
1 1 4 0.25 25 %

TOTAL 4 1 100 %

Nota: Elaborado pof la autora

Es importante mencionar que, para el cumplimiento del cuestionario, se
tomaron en consideracion los indicadores determinados en la operacionalizacion de
variables (Seccion 2.6.1.) que permitieron realizar preguntas claves dentro de la

herramienta de recoleccion de datos para la investigacion.

e Eficiencia

e Estandarizacion
e Distancia

e Calidad

e Capacitacion

e Tiempos muertos
e Movimientos

e Ritmos de trabajo

Referente a las interrogantes detalladas en el cuestionario, para el proceder en
sus respuestas se establecieron condicionales de caracter cerrado (Si y No) y
ponderaciones establecidas en situaciones (Lento, Medio, Rapido) y de distancia (Muy
larga, Larga, Corta), entre otros mencionaos a continuacion:
e No_ Si__
e Se pierde tiempo _ No se manejan estandares de calidad _ No hay
control en los procesos
e Lento_ Medio__ Répido
e Muylarga  Larga_ Corta

e No_ Talvez __ Si
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Etapa 4: Discusion

Por ultimo, se expuso que los 4 expertos en el area mostraron satisfaccion en
el direccionamiento de las preguntas planteadas luego de las observaciones debido a

que permitieron obtener informacion dtil para la investigacion.

Seccidn 2: Recaudacion de informacion en la empresa ASC S.A.

En esta seccion se realiz6 la recoleccion de datos en la empresa ASC S.A.,
mediante el cuestionario validado por los expertos hacia los trabajadores de las areas
del proceso de reciclaje, acerca de los procesos actuales para que sean cuantificados
con el Software IBM SPSS Statistics 25.

Seccidén 3: Software IBM SPSS Statistics 25

En esta seccion se realizo el analisis de la informacion recolectada en la
empresa por el cuestionario para medir la validez y fiabilidad de este. De esta manera
en las tablas 15 y 16 cumplen la finalidad de presentar la suma total de la tabulacién

de matriz general de las preguntas que se plantearon en el cuestionario.

Tabla 15: Tabulacion de matriz general

Preguntas Respuestas Total
Si No

P1 5 7 12

P4 9 3 12

P5 12 0 12

P6 2 10 12

P9 2 10 12

Total 30 30 60

Total general 120
Nota: Elaborado por la autora
Tabla 16: Tabulacion de matriz general
Preguntas Respuestas Total
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No se manejan
Se pierde tiempo estandares de

No hay control
en los procesos

P2 tiempo
7 3 2 12
Lento Medio Répido
P3
9 3 0 12
Muy larga Larga Corta
p7
0 0 12 12
No Tal vez Si
P8
5 5 2 12
No Tal vez Si
P10
0 5 7 12
Total 21 16 23 60
Total general 120

Nota: Elaborado por la autora
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Tabla 17: Matriz de evaluacion general de ponderacion de datos obtenidos

Respuestas N° | P1L | P2 | P3| PA|P5|P6|P7|P8| P9 | P10 | Total
Si 5 9 0 10 10 34
No 7 3 |12 2 2 26
Se pierde tiempo 7 7
No se manejap estandares 3 3
de calidad
No hay control en los 2 2
procesos
Lento 9 9
Medio 3 3
Répido 0 0
Muy larga 0 0
Larga 0 0
Corta 12 12
No 5 0 5
Tal vez 5 7 12
Si 2 5 7
Total 12 | 12 |12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 120

Nota: Elaborado por la autora

3.2.  Analisis de resultados de la encuesta

En la Figura 6 se interpreta la Pregunta 1 para comprobar la eficiencia del
sistema de produccion, obteniendo como resultado que el 58% de encuestados asegura
que el sistema de produccion no es eficiente. Estos encuestados se encuentran
distribuidos en las distintas areas del proceso de reciclaje, presentando un problema

grande en el sistema de produccion.
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Figura 6: Resultados de Ponderacién de Datos Obtenidos — Pregunta 1

Pregunta 1

58%

42%

=No mS]|
Nota: Elaborado por la autora

En la Figura 7 se interpreta la Pregunta 2 para las causas y principales
problemas que existen en la linea de proceso, el 58% de los trabajadores indican que
se pierde tiempo en la linea de proceso, el 25% indica que no se maneja estandares de

tiempos, el 17% que no se maneja control en los procesos.

Figura 7: Resultados de Ponderacién de Datos Obtenidos — Pregunta 2

Pregunta 2

58%

25%

17%

Se pierde tiempo No se manejan estandares de No hay control en los procesos
timepo

Nota: Elaborado por la autora
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En la figura 8 se interpreta la pregunta 3 para comprobar el ritmo de actividad
en la que labora el trabajador, por lo que respondieron de la siguiente manera el 75%

indican que las actividades son lentas, el 25% estan seguros de que es medio lento.
Figura 8: Resultados de Ponderacion de Datos Obtenidos — Pregunta 3

Pregunta 3
75%

25%

0%
Rapido Medio Lento

Nota: Elaborado por la autora

En la figura 9 se interpreta la pregunta 4 para verificar la capacidad que tiene
el trabajador para realizar la actividad que se le ejerce, en donde respondieron, el 75%
indican que se le ensefiaba antes de hacer alguna actividad o que se les capacito al
momento de ingresar a la empresa, el 25% indico que no se les daba ningun tipo de

informacion o capacitacion y realizan a conocimiento propio.

Figura 9: Resultados de Ponderacion de Datos Obtenidos — Pregunta 4

Pregunta 4
5%

25%

No Si
Nota: Elaborado por la autora
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En la figura 10 se interpreta la pregunta 5 la cual corresponde a si considera el
trabajador que los métodos con los que labora estan estandarizados, respondiendo a lo

siguiente el 100% indica que no.

Figura 10: Resultados de Ponderacion de Datos Obtenidos — Pregunta 5

Pegunta 5

100%

0%

No Si

Nota: Elaborado por la autora

En la figura 11 se interpreta la pregunta 6 para comprobar si existe un control
0 supervision de las actividades en las que opera el trabajador, dando como resultado
estadisticamente 83% respondio que si existe un tipo de control la cual es el registro

que llevan del peso y cantidad de sacos molidos, pero el 17% respondid que no.
Figura 11: Resultados de Ponderacion de Datos Obtenidos — Pregunta 6

Pregunta 6

83%

17%

No Si

Nota: Elaborado por la autora
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En la figura 12 se interpreta la pregunta 7 para la distancia de los materiales de
una estacion a otra y en su totalidad respondieron que si es corta la distancia que se
desplazan de un lugar a otro debido al espacio que tienen dentro de la estacion de

trabajo, por ende, hace que los procesos sean mas contradictorios.

Figura 12: Resultados de Ponderacion de Datos Obtenidos — Pregunta 7

Pregunta 7
100%
0% 0%
Corta Larga Muy larga

Nota: Elaborado por la autora

En la figura 13 se interpreta la pregunta 8 la cual se refiere a la estructura de la
linea de produccion si es adecuada o no para la optimizacion de tiempos y
movimientos, dando como respuesta el 42% responde que no es adecuada, el 17%
responde que tal vez es adecuado para la optimizacion de tiempos y el 41% indico que

si es adecuado.

Figura 13: Resultados de Ponderacion de Datos Obtenidos — Pregunta 8

Pregunta 8
42% 41%
17%
No Si Tal vez

Nota: Elaborado por la autora
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En la figura 14 se interpreta la pregunta 9 sobre la existencia de los tiempos
muertos durante la produccién, la cual el personal respondioé con un 83% que si hay
tiempos nuestros o improductivos dentro de la ejecucion de los procesos y que el 17%
indica que no hay tiempos improductivos que si se trabaja de forma adecuada en la

recicladora.

Figura 14: Resultados de Ponderacion de Datos Obtenidos — Pregunta 9

Pregunta 9
83%

17%

No Si

Nota: Elaborado por la autora

En la figura 15 se interpreta la pregunta 10 la cual indica al trabajador si
mediante un estudio minucioso se pueden realizar mejoras en los métodos de trabajo
y en los procesos de produccion, la cual respondieron de la siguiente manera el 0%
indica que no, el 58% que tal vez y el 42% que si se podria realizar mejoras en los

métodos en los procesos y el trabajo, la cual serian de gran beneficio en la empresa.
Figura 15: Resultados de Ponderacion de Datos Obtenidos — Pregunta 10
Pregunta 10

58%

42%

0%
No Si Tal vez

Nota: Elaborado por la autora
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3.3.  Andlisis de fiabilidad alfa de Cronbach

Para demostrar que el estudio contiene datos veridicos se realizé un analisis de
fiabilidad a través del instrumento Alfa de Cronbach el cual analiza los datos segun el
grado el cual se pretende medir. Este instrumento posee un coeficiente (k) que verifica
la fiabilidad con un rango entre 0 y 1, donde se establece que si el valor se aproxima a
1 hay una mayor fiabilidad de datos, mientras que si el valor se aproxima a 0 se

considera un analisis minimo, lo que quiere decir que los datos son inconsistentes.

Hernandez-Sampieri & Mendoza-Torres, (2018) indica que, por los motivos de
la fiabilidad del Alfa de Cronbach, se establecen los criterios del coeficiente (k) de la

siguiente manera:

e Coeficiente 0,8 < k < 0,9 es eficiente
e Coeficiente 0,5 < k < 0,8 es estable

e Coeficiente k < 0,5 es deficiente

En base a los criterios del coeficiente declarado se valor6 la fiabilidad del
instrumento de recoleccion de datos, es decir el cuestionario basado en los procesos
del reciclaje, para determinar la eficiencia actual para optimizar sus procesos en la

empresa Recicladora ASC. S.A.

La obtencion de la fiabilidad Alfa de Cronbach se estableci6 en los célculos
resueltos con la aplicacion del Software IBM SPSS Statistics 25 llegando a un
coeficiente Optimo con los datos examinados especificando un valor de 0,834
estableciendo que la recoleccion de datos se efectud de manera eficiente demostrando

ser admisible.

Referenciando a los calculos resueltos con el Software IBM SPSS Statistcs 25
se observaron un total de 5 datos verificando en su totalidad el 100% de informacion

analizada.

Tabla 18: Valoracion de procesamiento de datos

Resumen de procesamiento de casos

N %
Valido 12 100,0

Casos Excluido? 0 ,0
Total 12 100,0
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a. La eliminacién por lista se basa en todas
las variables del procedimiento.

Nota: Elaborado por la autora

También se realiz6 el procesamiento de casos general debido a que las
preguntas poseen caracteres del 1 al 3 en las alternativas de respuestas, en la Tabla 28

se describe el calculo de fiabilidad.

Tabla 19: Valoracién Alfa de Cronbach

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de
N de elementos
Cronbach
775 10

Nota: Elaborado por la autora

Se analiz6 un total de 10 elementos por ser las interrogantes que poseen

caracteres del 1 al 3 en las alternativas de respuesta.

Resumiendo lo planteado, se determind que el analisis realizado por la
obtencidn de resultados correspondientes a la aplicacion de la encuesta empleada a los
trabajadores de las areas del proceso de reciclaje de la empresa ASC S.A. y el
respectivo analisis por el Software estadistico justifica una intervencidn respecto a la
optimizacion de los procesos. En consecuencia, es necesario establecer una

planificacion de hipdtesis y una propuesta de mejora.
3.4. Planteamiento de hipotesis
3.4.1. Verificacion de hipotesis

El presente trabajo de investigacion analizo la hipotesis utilizando el software
SSPS Statistics 25, mediante la funcion de correlacion de Pearson la cual se define

entre dos variables.

En el estudio realizado por Fiallos, (2021). El coeficiente de Pearson (también
Ilamado coeficiente de correlacion del producto momento), se representa con el
simbolo r y proporciona una medida numérica de la correlacion entre dos variables
cuantitativas, los valores se encuentran entre el intervalo (-1) y (1). Si r = 1 significa

gue existe una correlacion positiva perfecta entre las variables de estudio, se acepta la
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hipétesis alternativa y se rechaza la hipotesis nula, si r = -1 indica que existe una
correlacion negativa perfecta, aceptando asi la hipotesis nula y rechazando la hipétesis

alternativa.

e Sir =0 no existe correlacion entre las variables

e Si0<r<0.25 = débil correlacion.

e Si0.25<r<0.75 = existe correlacion intermedia.
e Si0.75 <r <1 = existe una correlacion fuerte.

e Sir==1 = perfectacorrelacion.

Para analizar la correlacién de Pearson se presentan las variables y se forman

las hipotesis.
V1: Métodos y tiempos
VD: Optimizacion de procesos
Hipotesis Nula

HO: La optimizacion de métodos y tiempos en la empresa Recicladora ASC.

S.A. no conduce a una mejora significativa en la eficiencia de sus procesos.
Hipotesis Alterna

H1: La optimizacion de métodos y tiempos en la empresa Recicladora ASC.

S.A. conduce a una mejora significativa en la eficiencia de sus procesos.
3.4.2. Correlacion de variables

A continuacién, la tabla 20 demuestra la correlacion que existe entre las
variables independiente y dependiente, indicando el coeficiente de Pearson tiene el

valor de 1. En este trabajo, r= 0,824 y el nivel de significancia 0,001.

Para Hernandez-Sampieri & Mendoza-Torres, (2018) en su estudio indica lo
siguiente, que si s 0 P es menor del valor 0.05, se dice que el coeficiente es significativo
en el nivel de 0.05 (95% de confianza en que la correlacion sea verdadera y 5% de

probabilidad de error). Si es menor a 0.01, el coeficiente es significativo al nivel de
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0.01 (99% de confianza en que la correlacién sea verdadera y 1% de probabilidad de

error).

Tabla 20: Correlacion

Correlaciones
VD VI
Correlacion de Pearson 1 ,824™
VD Sig. (bilateral) ,001
N 12 12
Correlacion de Pearson ,824™ 1
VI Sig. (bilateral) ,001
N 12 12
**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Nota: Datos obtenidos del software SPSS 25 Statistics.

Teniendo en cuenta los criterios mencionados anteriormente, hay relacion entre
las variables expuestas. Como resultado dentro de este estudio, el nivel de significancia
es 0,039 para cada variable, lo que indica que se acepta la hipotesis alterna y se rechaza
la hipdtesis nula. Es decir, la optimizacion de métodos y tiempos en la empresa
Recicladora ASC. S.A. conduce a una mejora significativa en la eficiencia de sus

procesos.
3.5.  Descripcion de la Empresa

La empresa recicladora ASC. S.A. fue creada en el afio 2015 es la encargada
de la recoleccion, clasificacion de los residuos por tamafio y color, la trituracion, el
pesaje y despacho de producto final hasta los demas proveedores, se dedica a brindar
el servicio de reciclaje de materia prima y sus procesos se explican en el siguiente

esquema:

Esquema 9: Mapa de Procesos de la empresa ASC S.A
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Recepcion de Clasificacion por Clasificacion por

materia prima - categoria - color
. Picado para
Alm:ﬁesr;irgslento Molino reduccion de
tamafio

Entrega a las
empresas que
requieran el
material

Nota: Elaborado por la autora

De acuerdo con los datos proporcionados y el uso de la técnica de observacion
directa se determinaron los procesos del reciclaje de materiales en la empresa ASC
S.A. empezando con la recepcion de materia prima que se adquiere de los
distribuidores, seguidamente los materiales se clasifican por categoria (color,
densidad), luego se clasifican por color para ser picados y reducir su tamarfio,
posteriormente se llevan estos pedazos picados al molino donde se reducira méas su
tamafio y se almacenaran hasta la venta a las empresas que requieran el material,
también podemos observar la distribucion de planta a manera como se encuentra la

empresa actualmente que se mostrara en anexos.
3.5.1. Organizacion estructural

Dentro de la empresa recicladora ASC. S.A. Se estructura de la siguiente

manera.

Esquema 10: Organizacion estructural
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RN

Jefe de empresa

N S

77N

Administradora

N

RN

Aréa de procesos

N

Nota: Elaborado por la autora

3.5.2.

RN

Aréa de logistica

NS

RN

Proveedores

N

Identificacidn de los problemas encontrados en la empresa

Los problemas presentados en la siguiente tabla son proporcionados por los

trabajadores de la empresa, las cuales suceden dentro de los procesos durante un mes.

Tabla 21: Diagrama de Pareto

Razones NPl Porcentaje ke
ocurridas J Acumulado
Demora en el traslado 12 12,77 12,77
Pieza averiada en el molino 8 8,51 21,28
Procesos no estandarizados 17 18,09 39,36
Falta de ubicacion de los materiales 35 37,23 76,60
Defectos de materiales 22 23,40 100 %
Total 94 100%

Nota: Elaborado por la autora

La figura 16 representa los problemas encontrados en la empresa recicladora

ASC.

Figura 16: Diagrama de Pareto
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Problemas de Reciladora ASC

Nota: Elaborado por la autora

3.5.3. Situacién actual de la empresa con respecto a tiempos

Demora en el...

100%a
S0%
B0%
T0%
B0%
0%
40%
30%
20%
10%
0%

Pieza averiada en...

Para cumplir el segundo objetivo se lleva a cabo la toma de 10 muestras,

durante la jornada laboral de las 8 horas, las cuales consisten en el area de procesos

productivos a cada ciclo del proceso que se detalla en la tabla 22.

Tabla 22: Muestra de tiempos

. lectura de tiempos en minutos/ por saco
Actividad
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ingreso de material 13 12 10 8 14,5 9 12 15 18 16,5
Clasificacion de
material 20 22 19 15 17,5 18 20 19 20 22
Picar 15 13 16 18 12 20 14,5 15 13 11
C'as'f:;"‘l‘;'ro” por 15 | 15 | 135 | 12 | 16 | 18 | 15 | 12 | 135 | 14
Poner en tula 4 3 5 4 4 6 5 3 5 4
Molido 20 18 21 15 18 19 22 15,5 | 20,5 22
Llenado 2 15 15 1,5 15 2 3 15
Amarrado 1 0,5 1 15 2 1 0,5 15
Almacenado 2 15 15 15 2 15 2,5 2 1

Nota: Elaborado por la autora

Con los datos que se obtuvo se determiné el promedio de cada actividad, para

consiguiente establecer las lineas base de la propuesta y plantear el plan de mejora de

procesos dentro de la Recicladora ASC. S.A.

Tabla 23: Tiempos en promedios
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Actividad Promedio
Ingreso de material 12,8
e |
Picar 14,75
Clasificacion por color 14,4
Poner en tula 4,3
Molido 19,1
Llenado 1,85
Amarrado 1,1
Almacenado 1,75

Nota: Elaborado por la autora

Posteriormente con los datos de tiempos obtenidos por la empresa durante los
procesos, se elaboro el diagrama de andlisis de procesos mediante las actividades de
operacion, transporte, espera, inspeccion y almacenamiento. A continuacién, se

presenta un resumen en la tabla 24 y se lleva a cabo el diagrama completo en anexo.

Tabla 24: Resumen de diagrama de analisis de procesos

Actual
Actividad Proceso de molino
Cant. Tiemp. (M)
Operacién 4 54,95
Transporte 1 12,80
Espera 1 1,10
Inspeccién 1 14,40
Almacenamiento 2 6,05
Total 9 89,30

Nota: Elaborado por la autora

3.5.4. Célculos de la empresa Recicladora ASC S.A.

A continuacidn, se detallan datos y valores para determinar la capacidad de

produccion que tiene la empresa.

Tabla 25: Datos

Tabla de datos
Variable Valores Valores en minutos

Trabajadores 12

59



Dias de trabajos/mes 24
Turno/dia 1
Ausentismo en horas 32 1920
Horas de trabajo por dia 8 480
Precio U. de Kilo producido | $0,55
Mano de obra $2500
Costo Materia Prima $760

Nota: Elaborado por la autora
Calculos

Produccion por hora

Unid Hora de trabajo(en minutos) .
= J * unidad

hora Tiempo Estandar

Unid _ 60minutos

hora 1 minuto * unidad
Unid
= 60 unidades
hora

Produccién por dia

Unid _ Unidades " Horas de trabajo/dia
dia hora Turno

Unid _ 60 unidades " 8 horas

dia 1 hora 1
Unid .
—— = 480 unidades
dia

Produccién por mes

Unid Unidades dia
= E3
mes dia mes

Unid 480 24 dias
= ES
mes 1dia mes

Unid
mes

= 11520 unidades /mes

Tiempo total laborado

dia turno minutos

T.laborado = #trabajadores * *—— %
mes dia turno



* 1 * 480minutos

T.laborado = 12 trabajdores *
mes

T.laborado = 138240min/mes

Costo total de Produccion
CTP = MO + CMP
CTP = ($2500 + $760)
CTP = $3260
Precio venta al mes
Pv = Unidades producidas * precio Unidad
Pv = 11520 Unidades * 0,55dolares

Pv = 6336 unidades/dolares

Por medio de la toma de tiempos de cada actividad permitio que se lleva a cabo
el tiempo ciclo que se lleva en el proceso, determinando un estimado del tiempo medio,

la cual nos dio como resultado 89,3.

Tabla 26: Muestra de tiempos medios

lectura de tiempos en minutos ;
Actividad Sumeto | | Tieme
1 2 | 3| 4 5 6 7 8 9 10 i medio
Ingresode |45 | 45 | 10 | 8 |145| 9 | 12 | 15 | 18 | 165 | 128 10 128
material
Clasificacio
n de 20 | 22|19 |15 |175| 18 | 20 | 19 | 20 | 22 | 1925 | 10 19,25
material
Picar 15 | 13| 16 |18 | 12 | 20 |145| 15 | 13 | 11 | 1475 | 10 14,75
Clasificacio | 1o | 15 1935|192 | 16 | 18 | 15 | 12 |135| 14 | 144 10 14.4
n por color
Poner en 4 | 3|5 | 4| 4|6|5 | 3|5 4 43 10 43
tula
Molido 20 | 18| 21 | 15| 18 | 19 | 22 | 155|205 22 | 191 10 19,1
Llenado 2 15|15 |15 2 15 2 2 3 15 18,5 10 1,85
Amarrado | 1 |05| 1 |15 1 | 2 | 12 | 1 |05 15 11 10 11
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Almacenado‘ 2 ‘1,5‘ 1,5‘1,5’ 2 ‘ 2 ‘1,5 ‘ 2,5‘ 2 ‘ 1 ‘ 17,5

10

1,75

Total

Tiempo
medio
del
proceso
en min

89,3

Nota: Elaborado por la autora

A continuacién, se presenta en la tabla 30 el programa de produccién durante

el mes de octubre.

Tabla 27: Produccion por mes

Produccién por un mes
Mes Semana Dias Turno
Lunes

Martes

Miércoles
1 806 KILOS
Jueves

Viernes
Sabado
Lunes

Martes

Miércoles
2 1027 KILOS
Jueves

Viernes
Sébado
Lunes

OCTUBRE

Martes

Miércoles
3 1108 KILOS
Jueves

Viernes
Sabado
Lunes

Martes

Miércoles
4 8579 KILOS
Jueves

Viernes
Sabado

Nota: Elaborado por el autor
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3.6.  Propuesta de mejora
3.6.1. Tema

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DEL CICLO DEMING (PHVA)
PARA LA OPTIMIZACION DE PROCESOS DE LA EMPRESA ASC S.A.

3.6.2. Introduccién

La ingenieria de métodos busca a traves del analisis de las operaciones la
reduccion de las cargas de trabajo con el objetivo de mejorar la productividad del area
en la que se esté aplicando y, por ende, de la organizacion en general. Implica el

analisis en dos tiempos diferentes durante la historia de un producto.

Primero, el ingeniero de métodos es responsable del disefio y desarrollo
de varios centros de trabajo donde el producto sera fabricado. Segundo el ingeniero
debe estudiar continuamente estos centros de trabajo con el fin de encontrar una mejor
forma de fabricar el producto y/o mejorar su calidad, en cualquiera de los casos es
necesario que el ingeniero de métodos incorpore los principios de disefio del trabajo
en todo nuevo meétodo, de tal manera que no solo sea mas productivo sino también mas

seguro y libre de riesgos para el operador (Sauceda L6pez et al., 2021).

El estudio del método de trabajo consiste en examinar de manera critica el
modo en el que se realiza una tarea determinada con el fin de mejorar este proceso
creando 1 maés eficaz o simplificando el existente. Esta técnica se enfoca en medir y
analizar los tiempos necesarios para realizar cada una de las tareas involucradas en un
proceso y en identificar oportunidades para mejorar la eficiencia y efectividad de estos

procesos.

El estudio de tiempos nos servira para identificar el tiempo estandar o tiempo
asignado para realizar la tarea a medir realizada siguiendo un método predefinido, por
un operario cualificado o con la formacién necesaria para realizar dicha tarea,

trabajando a un ritmo normal.

El estdndar de tiempo nos ayuda a determinar informacién muy necesaria para

la produccién, como por ejemplo calcular costos, planificar tiempos de produccién
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necesarios para servir a nuestros clientes, nimero de operadores necesarios, numero

de maquinas necesarias para el proceso, balanceo de lineas de fabricacion, etc.

Algunas razones por las que es importante realizar un estudio de métodos y

tiempos en una empresa:

1.

3.6.3.

Identificar y eliminar procesos innecesarios: Un estudio de métodos y tiempos
permite identificar procesos que no agregan valor al producto o servicio, lo que
puede conducir a la eliminacion de estas tareas innecesarias. Esto a su vez

reduce los costos y mejorar la eficiencia en la empresa.

Mejorar la eficiencia y productividad: Al medir los tiempos y los movimientos
de los trabajadores, se puede analizar el proceso productivo y determinar como
hacerlo més eficiente. La eliminacion de tareas innecesarias, la eliminacion de
movimientos innecesarios y la mejora en la secuencia de las tareas puede

mejorar la productividad y reducir el tiempo de produccion.

Establecer estandares de trabajo: El estudio de métodos y tiempos permite
establecer estandares de trabajo para cada tarea involucrada en un proceso. Esto
permite a los trabajadores saber qué se espera de ellos y les ayuda a trabajar de

manera mas eficiente.

Mejorar la calidad: Al eliminar tareas innecesarias y mejorar la eficiencia del
proceso, se reduce la probabilidad de errores y se mejora la calidad del

producto o servicio.

Reducir los costos: Al mejorar la eficiencia y la productividad, se reducen los

costos de produccion y se mejora la rentabilidad de la empresa.

Objetivos

3.6.3.1. Objetivo general

Aplicar el plan de mejorar en la empresa ASC S.A. para optimizar los procesos

en el area de reciclaje para minimizar el desperdicio.

3.6.3.2. Obijetivo especifico
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3.6.4.

base al

Realizar la recopilacion de las actividades en los procesos que se realizan en la
empresa recicladora ASC. S.A.

Estudiar los tiempos acordes a los procesos para la optimizacién de las
actividades mediante el plan de mejora de procesos.

Presentar el plan de mejorado para la optimizacion de los procesos productivos

de la empresa recicladora.

Desarrollo de la propuesta

Para elaborar un plan de mejoras se debe considerar los siguientes pasos en

ciclo de Deming:

Planificar
Hacer
Verificar

Actuar
Etapa de Planificar

Disefiamos un plan de accion mediante los estudios realizados determinando

un tiempo para la planificacion de este. A continuacién, se muestra la planificacion de

la propuesta a mejorar dentro de la empresa recicladora ASC.

Tabla 28: Formato para plan de accion

FORMATO PARA PLAN DE ACCION

FECHA DE ACTUALIZACION
, FECHA | “DEAVANCE
ITEM | ACTIVIDAD RESPONSABLE
P A
Capacitar al
personal para Monitorear el
1 que cumplan al Gerente 1/11/23 1/11/23 rechazo de los
100% con sus trabajadores
actividades
Estandarizar Verificar el
cada actividad . cumplimiento de los
2 para la Supervisor 2/11/23 3/11/23 tiempos de cada
minimizacion de actividad
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los tiempos de
proceso
Evitar el
desperdicio de
materia prima en Monitorear el
el momento de Supervisor 4/11/23 7/11/23 desperdicio de
llenado y sellado materia prima
del producto
final
Implementar Monitorear que el
tiempos de .
descanso para . personal no esté
evitar el Supervisor 8/11/23 9/11/23 agotado en el
. cumplimiento de sus
cansancio de los L
: actividades
trabajadores
A Verificar la que la
Limpieza de la S,
materia prima Operador 14/11/23 | 15/11/23 materia prima se
encuentre en buen
antes del proceso estado

Nota: Elaborado por la autora

Tabla 29: Planificacion

1. Identificacidn del proyecto

Titulo

“PROPUESTA DE UN PLAN MEJORA PARA LA
OPTIMIZACION DE PROCESOS EN EMPRESA
RECICLADORA ASC S.A., PROVINCIA DE SANTA ELENA,
ECUADOR”

Planteamiento del problema

En el proceso de reciclaje conlleva mucho tiempo reciclar
distintos materiales al mismo tiempo, por lo tanto, esto
conllevaria més tiempo y por lo tanto mas costos.

Objetivo

Aplicar el plan de mejorar en la empresa ASC S.A. para optimizar
los procesos en el area de reciclaje para minimizar el desperdicio.

Alcance

Esta investigacion pretende abordar la problematica presentada en
la seccion de reciclaje de la empresa ASC S.A. para proponer
estrategias de mejora para la misma.

Impacto en la empresa

Teniendo en cuenta la problemaética presentada en el proceso de
reciclaje de la empresa, la aplicacidn de esta propuesta de mejora
relejard un impacto en la empresa tanto a nivel econémico como
productivo, debido a que aumentard la cantidad de producto
generando mayores ingresos para la empresa. La productividad
del proceso de produccion aumentara notablemente, al generar
mayor cantidad de producto con la misma cantidad de insumos,
personas y tiempo, cumpliendo con las metas establecidas en la
empresa.

Impacto en el cliente

Al aumentar la productividad en el proceso de reciclaje, el
impacto se verd reflejado en el consumidor final o cliente puesto
que el cliente estara satisfecho con los tiempos de entrega de

pedidos y el cumplimiento de las especificaciones de estos,
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satisfaciendo la demanda y generando mas oportunidades de

venta.

Foco de mejora/Area proceso

Produccion de materia prima a base de plastico reciclado

producto Produccion de materia prima a base en otros elementos del
reciclado
2. Miembros del equipo
Green belt Departamento de produccion

Personal de apoyo

Personal operativo

3. Cronograma de la propuesta de mejora

Duracién 15 dias laborables
Fecha de inicio 1 de noviembre 2023
Fecha de finalizacion 15 de noviembre 2023

Fases Actividades Herramientas Inicio-Fin Responsable
Formato 1de Tomala T
PLAN Planificacion Poyecto : hal '
Charter noviembre Nathaly S.
a) ¢Que? Identificacion EWAH 1de Tomal4 T.
del problema noviembre Nathaly S.
a) (Que? Mapa de Diagrama de 3de Tomala T.
proceso flujo noviembre Nathaly S.
b) ~ ¢Por que? Identificacion DOP 3de Tomala T.
de los procesos noviembre Nathaly S.
Identificacion Diagrama de 4 de Tomala T.
de defectos Pareto noviembre Nathaly S.
b) ¢Por que? Identificacion 6 de Tomala T.
de causas noviembre Nathaly S
Causa v efecto Anélisis 7 de Tomala T.
y Causa efecto noviembre Nathaly S
c) ¢Como? Estratedias 9 de Tomala T.
g noviembre Nathaly S.

Proponer
tiempos

ACCION estandarizados Indicadores 14 -15de Tomala T.
en procesos estadisticos noviembre Nathaly S.

que requieren
atencion

Nota: Elaborado por la autora
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Etapa de HACER

La empresa estudiada labora con una maquina de moler el resto de las
actividades que se desarrollan para la ejecucion de los procesos, se realizan de forma
de forma manual o empiricamente, ya que no cuentan con los estdndares de procesos.
Ademas, los trabajadores no utilizan la adecuada vestimenta para prevenir accidentes
dentro del establecimiento. Estos puntos son considerados dentro de la propuesta del

plan de mejora, en funcién a los problemas encontrados.
Examinar cuales son las causas de los posibles problemas

Para el analisis de las causas de los problemas se realiza una representacion
gréfica mediante el diagrama de Pareto en funciéon a las razones anteriormente

mencionadas dentro del presente estudio.
Figura 17: Diagrama de Pareto sobre los defectos en el &rea de reciclaje

Diagrama de pareto de los defectos en el
proceso de reciclaje
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Nota: Elaborado por la autora

Recepcidn de materia prima

La materia que llega a la empresa es acumulada dentro de la planta por ciertos
dias, debido a que se espera que ingrese mas materia prima para tener cita cantidad
considerada a procesar, porque existen materiales que son de mayor tamafio su
densidad es muy baja, por ende, es mas el trabajo que se hace que el que se pesa.

Clasificado por color
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Se debe clasificar por color, debido que asi es mas facil para el comprador
realizar un segundo proceso para su posterior reutilizacion y cuando es poca cantidad
una sola persona lo realiza y cuando de mayor cantidad, la persona encargada de llenar

ayuda a la clasificacion.
Picado del material

Una vez clasificado el material por color, se procede con el picado este proceso se
realiza manualmente en este proceso trabajan fijo dos personas, pero cuando es
demasiado producto las personas encargadas del demas proceso colaboran para llevar
a cabo el trabajo. Tampoco cuentan con instrumentos de seguridad como botas en caso

de aun accidente producido.

Molino

Dentro de este proceso una persona es la encargada de poner el material dentro
de laboca del molino y estar pendiente de alguna sustancia que no sea del mismo color,

tampoco se cuenta con seguridad porque estd expuesto muy cerca del molino.
Llenado

Los residuos que son arrojados del molino son depositados dentro de un saco
la cual es llenado hasta cierta cantidad, se procede a amarrar el saco para que no se
salga ninguna sustancia y poder pesar, luego son almacenados en un sitio hasta tener
la cantidad necesaria para el comprador y se distribuyen acorde al peso y color de los

materiales.

Se realiza el mapa de procesos que muestra la secuencia de las actividades que

se realizan en la empresa.

69



Figura 18: Mapa de procesos de la empresa

Recepcion de Clasificacion por Clasificacion por
materia prima = categoria = color
Picado para
Llenado Molino reduccion de
- ‘ tamario
Amarrado Transportado

Nota: Elaborado por la autora

En linea con la propuesta de mejora para reducir los defectos en el proceso de
reciclaje de laempresarecicladora ASC S.A. se implementan controles adecuados para
asegurar que estos procesos de mejora tengan los resultados esperados a largo plazo y
reduzcan los defectos considerablemente.

Etapa de VERIFICAR

Dentro del estudio se lleva a cabo un inventario de procesos donde cada
actividad es identificada por codigo, ya sea nimero o letra para poder determinar las

operaciones de forma mas adecuada y secuencial.

Tabla 30: Tabla inventarios de procesos

Inventario de procesos
Ref: Inventario de procesos | fecha:
Responsable: Nathaly S. Tomala T.
Sector evaluado: Procesos operativos de la Recicladora ASC
Nombre Cadigo

Ingreso de material A

Clasificacion de material
Picar
Clasificacion por color
Poner en tula
Molido

mmO0|w@
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Llenado G
Amarrado H
Almacenado |

Nota: Elaborado por la autora

La interpretacion de las lecturas de tiempos de actividades, demuestran ciertas
lecturas que estarian alejadas visiblemente del centro. Para mejorar la comprension se
definio valores limites de lectura superior e inferior (LCS y LCI) en base al mismo
comportamiento de los datos. A continuacion, en la tabla 34, hay que analizar el
comportamiento las graficas de control por cada actividad para descartar lecturas

inconsistentes y proceder a realizar los calculos.

Tabla 31: Lectura de ingreso de material

Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Ingresode | 15 | 45 | 19 8 | 145 | 9 12115 | 18 | 165
material

LCS 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155
LCI 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5
Nota: Elaborado por la autora

Figura 19: Lectura de ingreso de material

19
17 /—}B\m 5
15 45 15
13 T
11 10
9 a—
. \/8
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
——Ingreso de material —LCS —LCI

Nota: Elaborado por la autora

Tabla 32: Lectura de clasificacién de material

Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Clasificacion | 22 19 15 | 175 | 18 20 19 20 22
de material
LCS 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205
LCl 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17

Nota: Elaborado por la autora
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24

Figura 20: Lectura de clasificacion de material

S

/22

20 720 0
19
18 18
16 \’I(
14
1 2 3 4 5 6 7 8 10
—— Clasificacion de material —LCS —LClI
Nota: Elaborado por la autora
Tabla 33: Lectura de picar
Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Picar 15 13 16 18 12 20 14,5 15 13 11
LCS 16,5 16,5 | 16,5 | 16,5 | 16,5 | 16,5 | 165 | 16,5 | 16,5 | 16,5
LCI 12,5 125 | 125 | 125 | 125 | 125 | 125 | 125 | 125 | 125

Nota: Elaborado por la autora

Figura 21: Lectura de picar

22
20
18

w7 N/

\_“(\E\H
N

12 ~12 1
10
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
— Seriesl — Series2 — Series3
Nota: Elaborado por la autora
Tabla 34: Lectura de clasificacion por color
Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Clasificacion | 5| 95 | 135 | 12 | 16 | 18 | 15 | 12 | 135 | 14
por color
LCS 15,5 15,5 15,5 15,5 15,5 15,5 15,5 15,5 15,5 15,5
LClI 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5

Nota: Elaborado por la autora
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Figura 22: Lectura de clasificacion por color

20
18 8
16 16
15
14 3,5 135 |1
12 12 ]
10 ¢
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
——Clas. Por olor —LCS —LCI
Nota: Elaborado por el autor
Tabla 35: Lectura de poner en tula
Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Poneren | 4 3 5 4 4 6 5 3 5 4
tula
LCS 55 55 55 55 55 55 55 55 55 55
LCI 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3

Nota: Elaborado por la autora

Figura 23: Lectura de poner en tula

8
7
6 /_6\
; /\L/ \/—s\
4 K4 4 4
3 ~ 3
2 L
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
—— Poner en tula —LCS —LClI
Nota: Elaborado por la autora
Tabla 36: Lectura de molino
Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Molido 20 18 21 15 18 19 22 15,5 20,5 22
LCS 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22
LCI 17,5 17,5 17,5 17,5 17,5 17,5 17,5 17,5 17,5 17,5

Nota: Elaborado por la autora
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Figura 24: Lectura de molino

23

22 22
21 0 21 20,5
19 19
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17 V
15 \.4/ 55
13 !
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
— Molido —LCS —LCI
Nota: Elaborado por la autora
Tabla 37: Lectura de llenado
Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Llenado 2 15 15 15 2 15 2 2 3 15
LCS 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
LCI 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
Nota: Elaborado por la autora
Figura 25: Lectura de llenado
4
35
3 3
25 /\
2 v 2 ra 2
5 S e ae e SN 15
1 L
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
—Llenado —LCS —LCI
Nota: Elaborado por la autora
Tabla 38: Lectura de amarrado
Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Amarrado 1 0,5 1 15 1 2 1 1 0,5 15
LCS 1,5 15 15 1,5 15 15 1,5 15 1,5 15
LCI 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75
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Nota: Elaborado por la autora

Figura 26: Lectura de amarrado

3
2,5
2
15 ‘5\_/ X 1,5
1 \L / 1 \-L/_\L
0,5 T~——=05 ~—105
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
—— Amarrado —LCS —LClI
Nota: Elaborado por la autora
Tabla 39: Lectura de almacenado
Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Almacenado 2 15 15 15 2 2 1,5 2,5 2 1
LCS 2,1 2,1 2,1 2,1 2,1 2,1 2,1 2,1 2,1 2,1
LCI 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4
Nota: Elaborado por la autora
Figura 27: Lectura de almacenado
3
2,5 ;
15 5 1.5
1 N 1
0,5
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

—— Almacenado —LCS —LCI
Nota: Elaborado por la autora

Levantamiento de informacion sobre tiempo y procesos mejorados

La interpretacion de las lecturas de tiempos de actividades, demuestran ciertas
lecturas que estarian alejadas visiblemente del centro. Para mejorar la comprension se
definié valores limites de lectura superior e inferior (LCS y LCI) en base al mismo

comportamiento de los datos.

Para determinar los tiempos normales por actividad, se requiere interpretar los

valores obtenidos de la identificacion de problemas por diagrama de Pareto y
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relacionarlas con las actividades y otorgar un valor atribuido referencial de la

capacidad de cumplimiento de la actividad que podria ser entre 75 a 95.

Las graficas anteriores indican que las actividades de llenado, amarrado y almacenaje

no son foco del problema, por lo tanto, se mantienen con su tiempo promedio.

Valor atribuido
Thormal = Tprom * 100

Tabla 40: Valor atribuido

Actividades N° de veces . Valor
Razones . . Porcentaje A
involucradas ocurridas atribuido
Demora en el traslado a, b,cd,e. 12 12,77 85
Pieza averiada en el molino f 8 8,51 90
Procesos no estandarizados Todas 17 18,09 85
Falta de ubicacion de los

materiales a,b,cdef 35 37,23 80
Defectos de materiales cef 22 23,40 90

Nota: Elaborado por la autora

Para el tiempo estandar se consideran las tolerancias por suplementos que son
aquellas donde las actividades son mas complejas y necesitan un cierto grado de
libertad, por lo general este valor oscila entre 10 a 15%, y para fines de este estudio

tomaremos 13%.
ts = t,(1 + suplemento)
Determinacion de tiempo medio, normal y estandar para cada actividad.

Para el tiempo estandar se consideran las tolerancias por suplementos que son
aquellas donde las actividades son mas complejas y necesitan un cierto grado de
libertad, por lo general este valor oscila entre 10 a 15%, y para fines de este estudio

tomaremos 13%.
Ingreso de material

Id
100

tn =TOP *
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= 12,75 % >
= ES
T}

tn = 9,56

ty = t, (1 + suplemento)
ts =9,56(1+0,13)

t, = 10,81
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Tabla 41: Representacion del tempo estandar

lectura de tiempos en minutos Tiempo Tiempo vValor Tiempo | Tiempo
i Hes | e He medi% He atribuido normzl esténdpar
1] 2 3 4 5 6 7 8 9 10 medio
a. Ingreso de material
13 (12| 10 8 | 145 | 9 12 15 18 | 16.5| 155 9.5 6 12.8 12.75 75 9.56 10.81
b. Clasificacion de
material 20122 | 19 |15 | 175 |18 | 20 | 19 | 20 | 22 | 205 17 7 19.25 19.07 80 15.26 17.24
c. Picar
1513 16 | 18| 12 |20 |245| 15 | 13 | 11 | 165 | 125 6 14.75 14.42 75 10.82 12.22
d. Clasificacion por
color 1515|135 12| 16 |18 | 15 | 12 |135| 14 | 155 | 125 6 14.4 14.33 75 10.75 12.14
e. Poneren tula
4 |3 5 4 4 6 5 3 5 4 55 3 9 4.3 4.11 80 3.29 3.72
f.  Molido
20 /18| 21 | 15| 18 |19 | 22 | 155|205 | 22 22 175 8 19.1 20.06 80 16.05 18.13
g. Llenado
2 |15] 15 |15| 2 |15| 2 2 3 1.5 2 1.5 9 1.85 1.72 1.85
h. Amarrado
1 ]05] 1 |15] 1 2 1 1 05 1] 15| 15 | 0.75 7 1.1 1.14 1.1
i. Almacenado
2 |15] 15 |15] 2 2 |15 ] 25 2 1 2,1 1.4 8 1.75 1.75 1.75
Tiempo medio del proceso 89.3 78.96

Nota: Elaborado por la autora
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Tabla 42: Total tempo promedio y estandar

Actividad Tlemp(_) Tle,mpo %Disminucion
promedio estandar
Ingreso de material 12,8 10,81 15,5%
CIaS|f|cac_|on de 19.25 17.24 10.4%
material
Picar 14,75 12,22 17,2%
Clasificacion por color 14,4 12,14 15,7%
Poner en tula 43 3,72 13,5%
Molido 19,1 18,13 5,1%
Llenado 1,85 1,85 0%
Amarrado 11 1,1 0%
Almacenado 1,75 1,75 0%
Total 89,3 78,96 11,58%

Nota: Elaborado por la autora

Al realizar el respectivo célculo para cada actividad entre el tiempo normal y
el estandar, se pudo observar una considerada disminucion de tiempo en cada una de
las operaciones como, por ejemplo, dentro del ingreso de material el tiempo promedio
que se visualizo al tomar las muestra fue de 12,80 minutos al estandarizar los tiempos
se establecié la muestra de 10,81 considerando una disminucion del 15,5%. De la

misma forma se aplico el procedimiento para las demas actividades
La disminucién del periodo del proceso seria:

o 78.96 * 100
%disminucion = 100 — — 893 = 11.58%
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Figura 28: Tiempo promedio y tiempo estandar
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m Tiempo promedio
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a. Ingreso de  b. Clasificacion de c. Picar d. Clasificacion e. Poner en tula f. Molido
material material por color

Nota: Elaborado por la autora

Para una mejor comprension, se compara la reduccion de tiempo para la
optimizacion de las actividades y discernir la necesidad de realizar estas mejoras,
ademéas se emplea el diagrama de analisis de procesos con los tiempos estandar

esperados que se muestran en anexos.

Ademas de eso se calcula la produccién obtenida durante un mes de la siguiente

manera.
Calculos

Produccion por hora:

Unid  Horade trabajo(en minutos) .
= ] * unidad

hora Tiempo Estandar

Unid _ 78,93minutos

= idad
hora 1 minuto *unaa
Unid ]
= 78,93 unidades
hora

Produccion por dia

Unid _ Unidades " Horas de trabajo/dia

dia hora Turno

Unid __ 78,93 unidades " 8 horas
dia 1 hora 1
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Un,id = 632,44 unidades
dia

Produccién por mes

Unid Unidades dia
= *
mes dia mes

Unid 631,44 24 dias

mes  1ldia * mes
Unid
= 15154,56 unidades /mes
mes

La distribucion de planta empleando los cambios realizados dentro la empresa

con la propuesta de mejora se encuentra en anexos.
Etapa de ACTUAR

Analisis de causa y efecto

A partir del principal defecto detectado, se realiza una matriz causa & efecto
para encontrar los motivos principales que provoquen los defectos en los procesos

detectados con defectos.

Tabla 43: Andlisis causa y efecto

MATRIZ CAUSA & EFECTO

CLASIFICADO POR COLOR

Salidas Evaluadora
- Tomala Tomal4 Nathaly Total
Descripcion .
Silvana
Falta de capacitacién del 5 2
encargado

Demoras en el tiempo
establecido para la realizacion 2 2
de la operacién

CLASIFICADO POR CATEGORIA

No existe un método
estandarizado para la 2 2
realizacion de la actividad

Desperdicio de materia prima 1 1
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LLENADO
Suciedad del material reciclado 2 2
Carga excesiva de trabajo para 1 1
el operador
RECEPCION DE MATERIA PRIMA
Carga excesiva de trabajo para 2 2
el operador
MOLINO
No existe un método
estandarizado para la 2 2
realizacion de la actividad

Nota: Elaborado por la autora

Se establecieron las causas que afectan a los procesos en el area de reciclaje

para evitar su ocurrencia donde se tendra documentado un documento de prevencion.

En la Tabla se muestra cdmo se implementan los controles para mantener la

reduccion de los defectos.

Tabla 44: Plan de seguimiento

¢Qué voy a - . CAND AR AD A idnD
controlar? Actividades ¢Cémo* ¢ Cuando? ¢ Quién?
Eficiencia Monitoreo Inspecmon Semanalmente Administrador
laboral constante directa
Calidad del Monitoreo Revisar registros Semanalmente Supervisor
producto constante del producto
Verificacion de . Revisar los
. Monitoreo . L .
tiempos de registros de Diariamente Supervisor
constante »
proceso produccion
Desperdlcp de Monitoreo Inspecuon Diariamente Operador
materia prima constante directa

Nota: Elaborado por la autora

3.6.5. Anadlisis de propuesta aplicando ciclo PHVA para la optimizacion de

procesos

Tabla 45: Andlisis de Comparacion




Actual Propuesto

C. producida 11520 U C. producida 15154,56 U
Precio de C. Producida $6.336 Precio de C. Producida | $8.335,01
Tiempo actividades 89.3 min Tiempo actividades 78,96 min

T. Laborado 138240 T. Laborado 138240

Costo Total de produccion | $3260 | Costo Total de produccion $3260

Nota: Elaborado por la autora

o Produccion real
Efectividad = - * 100%
Produccion esperada

Efectividad = —229Y 100
= —-——%
fectividad = 720 e 0

Efectividad = 76,02%

En la propuesta se ha establecido que mediante el estudio de métodos y tiempos
aplicando las técnicas de trabajos con los tiempos estandar y suplementarios, se ha
determinado que para que se pueda optimizar tiempos y procesos se debe implementar
herramientas de trabajo para que les brinde una mejor facilidad a los operarios
estandarizando los procesos implementando nuevas herramientas y una distribucion
de planta adecuada, la empresa seguira optimizando tiempos y procesos
mantenimiento preventivo, se obtuvo un 11,58% de disminucion en el promedio de
tiempo de las actividades, aumentando asi su capacidad de produccion antes de estar
los procesos estandarizados tenian 89,3 con la propuesta de mejora tiene 78,9. Ademas
las unidades producidas durante un mes aumento considerada mente, si nates de la
propuesta se producian 11520 unidades con la mejora de procesos se elaboran
15154,56 unidades/mes, obteniendo una efectividad del 76,02%.

3.6.6. Presupuesto

Mediante la siguiente tabla se detallan los gastos que se requiere para la
gjecucion del plan de mejora en la empresa Recicladora ASC, ubicada en el canton

Santa Elena.
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Tabla 46: Tabla de presupuesto

L . CPStO. Costo Total
Rubro Descripcion | Cantidad Unitario (USD)
(USD)
inversion
Materiales de oficina Computadora 1 $1.500,00 | $1.500,00
Humanos Capacitacion 1 $300,00 $300,00
blogue 1000 $0,35 $350,00
cementos 3 $8,75 $26,25
materiales de construccion e;ggﬁriaczs . $45.00 $225.00
Pesadora 2 $685,00 $1.370,00
Total inversion $3.771,25
Gastos
Movilizacion 2 $129,00 $258,00
Otros . L
Alimentacion 5 $10,00 $50,00
Total Gatos $308,00
Subtotal $4.079,25
10% de imprevistos $407,93
15% de reajuste $611,89
total $5.099,06

Nota: Elaborado por la autora

La propuesta planteada requiere una inversion de $5.099,06 empleando una

tasa de descuento 10%, por lo consiguiente para medir la viabilidad del proyecto se

calcula lo siguiente.

Tabla 47: herramientas y su definicion

Siglas Definicion
VAN Valor actda neto
TIR Tasa interna de retorno
R/C Razon costo beneficio
VNA Beneficio neto actualizado
PRI Periodo de recuperacion

Nota: Elaborado por la autora



De acuerdo con los datos presentados en el trabajo propuesto y de acuerdo con

las herramientas mencionadas se proporciond los siguientes calculos.

Tabla 48: Flujo en efectivo

FLUJO DE CAJAMENSUAL
0 1 2 3 4 5
Flujo en efectivo $ - $ $ $ $ $
5.099.06 | 3.076,00 | 3.076,00 | 3.076,00 | 3.076,00 | 3.076,00
$ - $ $ $ $ $
0,
Saldo Actual de 10% | oo o6 | 5 796.36 | 2.542.15 | 2.311,04 | 2.100,95 | 1.909.95
s - | s - $ $ $ $
Valor Presente 5.099.06 | 2.302,70 | 239,45 | 2.550.50 | 4.651,45 | 6.561.40

Nota: Elaborado por la autora

Mediante el software Microsoft Office Excel se establecidé los calculos
requeridos para saber el tiempo, porcentaje y cantidad del retorno de la inversién

basado a la propuesta.

Tabla 49: Presentacion de resultados

Herramienta Resultado
TASA 10%
VNA $11.660,46
VAN ($) $ 6.561,40
TIR (%) 53%
PR (t) 1,79

Nota: Elaborado por la autora

Una vez representado los calculos se visualiza que el beneficio actual es de $
6.561,40 dolares, considerando que el proyecto tiene un excedente de $11.660,46 que
representan al retorno de inversion inicial considerando una tasa de interese
establecida de 10% , por lo que la tasa de retorno seria de 53% siendo superior a la
tasa propuesta lo que demuestra que nuestro plan propuesto en base a la ingenieria de
métodos es rentable , lo que resultara muy beneficio si se aplica tas técnicas,
establecidas durante el desarrollo, el PR indica que la inversion recuperada se dara

antes del 2 periodo de estudio, 1 mesy 23 dias.
3.7.  Marco de discusion

El aporte de esta investigacion es identificar el método para la optimizacion de

los procesos, que fue proporcionada mediante la revision del mapeo sistematico, las
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cuales se mostraron de acuerdo a las herramientas, técnicas e instrumentos utilizados
en cada uno de ellos, la metodologia que mas resalto dentro de todos los aportes

brindados es mediante es la metodologia del ciclo de Deming (PHVA).

Dentro de nuestro capitulo Il se presenta un enfoque cuantitativo, no
experimental con alcances descriptivos y correlacional aplicando también las técnicas
a utilizar, las herramientas que le den aporte a nuestro estudio de trabajo dentro de mi
encuesta realizada a la poblacion de 12 personas que laboran en la Recicladora ASC.
Se pudo determinar que los procesos no estaban estandarizados y no contaban con un
debido control en los procesos y que no cuentan con una distribucién de planta

adecuada.

En busca de la optimizacién se tomaron muestras de los tiempos en cada
actividad, aplicando tiempos normales, estandar, mapas de procesos, diagramas de
flujo de operaciones la cual se realizan célculos, llegando a obtener una reduccion de
tiempos en el promedio de sus actividades asi mismo una disminucion considerada
muy beneficiosas para la empresa, en comparacion a otros estudios realizados dentro
del estado del arte, para otras investigaciones se sugiere adaptar la metodologia en
cualquier empresa ya que fue de gran aporte a nuestro estudio.

3.8. Limitaciones del estudio

Los estudios de investigacion planteados en base a la metodologia del ciclo de
Deming (PHVA) fueron escasos, ademas dentro de las fuentes confiables no existia
mucha informacion, pero se debid verificar en los diferentes idiomas para poder
obtener datos dentro de los estudios no es considerado limitacion, pero si escaso para

la revision del mapeo sistematico.

La encuesta realizada tuvo un retraso de acuerdo con lo planificado por motivos
que la empresa estaba en procesos de produccién exigente por parte de los
proveedores debido a ese motivo se extendid unos dias mas, ademas de la validacion
por parte de los expertos paso un caso similar ya que contaban con el tiempo justo
laboral. El presente estudio se establecio como propuesta, ya que no era factible

implementarla debido a que las autoridades de la empresa no nos otorgaron el permiso.
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CONCLUSIONES

La revision de la literatura por medio del mapeo sistematico permitié conocer
30 articulos en base al tema planteado, realizando un analisis de cada documento las
cuales utilizan diversas herramientas dentro del estudio de métodos y tiempos para la
optimizacion de procesos acorde a su necesidad y procesos, siendo asi importantes
para las industrias ya que les permite tener las maquinarias y equipos de produccion
en mejores condiciones para la ejecucion de procesos por lo general se utilizan
crondmetros para el estudio de tiempos y calculos para determinar los resultados de

inspeccion.

En base a la metodologia empleada se defini6 el marco metodologia donde se
detallan las herramientas que se utilizan en el presente trabajo, las cuales permitieron
conocer la situacién actual de la empresa y los procesos que necesitan mejorarse 0
emplear herramientas de optimizacion, en el caso de la empresa se permitio determinar
la implantacion de la metodologia PHVA, que ayudara a la mejora continua de los

procesos ya que algunos de ellos no estan estandarizados.

En conclusion, debido la aplicacion de la metodologia PHVA ayudara la
empresa debido a que aumentara el volumen de produccion, lo que incrementara los
ingresos de la empresa ya que se contara con los mismos insumos, personas y tiempo
cumpliendo las metas establecidas, se tom6 en consideracion la informacion
establecida por la empresa y los tiempos tomados para identificar la problematica que
se determind que no hay control por parte de los superiores, ni una correcta ubicacion
del material ademas los trabajadores con cuentan con los equipos necesarios de
seguridad, a su vez también se pudo observar una disminucién de tiempos de 89,3
minutos en el promedio de las operaciones a 78,9 obteniendo una disminucién de
11.58%.
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RECOMENDACIONES

Es recomendable que los pardmetros dados en la revision de la literatura se
cumplan es necesario conocer los diversos metodos y el manejo de conocimiento en
las fuentes recomendadas que sea de confiabilidad, para cumplir con los estandares

establecidos dentro el proyecto.

Tener en claro lo que se desea alcanzar dentro del estudio para un mejor
desarrollo en cuanto a la metodologia y procesos que se desea ejecutar, de esa forma
alcanzar una mejora dentro de la empresa en cuanto a procesos, a su vez creando un

ambiente laboral estable para los colaboradores del lugar.

Las diversas empresas deberian llevar un control constante de capacitaciones
para el personal, ademas de los conocimientos acerca de las actualizaciones
tecnologicas la cual es necesario someterse cambios favorables y beneficiosos en

cuanto a procesos, innovacion y calidad.
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ANEXOS

Anexo 1: Diagrama de flujo

DIAGRAMA DE FLUJO DE
PROCESO

Fecha Realizacion:

Ficha NGmero:

Diagra Pagina___ de RESU
maNo. MEN
Proceso: Actividad Actual Propuesto Economia
Cant.| Tiemp.|Cant. | Tiemp. | Cant. | Tiemp.
Actividad: Operacién
Transporte

Tipo de| Material () Espe
diagram ra
a: Operario () Inspeccion
Método: Actual () Almacenamiento

Propuesto () Distancia Total
Area/ Seccion: Tiempo Total
Elaborado por: Aprobado por:

Descripc © =)D V| Dist.| Tiemp. Observaciones

ion
TOTAL
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Anexo 2: Diagrama de flujo de procesos actual

DIAGRANMA DE FLUJO DE PROCESO

FechaRealizacion: Octubre 2023

Ficha Mimera:

DiagramaMa.  |Piginade RESUMEN
Bl Propuesta Economia
Proceso: Recilado de materiales Actividad - - Treme
Cant.] Tiemp.JCant. | Tiemp.| Cant.
Actividad: Dperacion e i L
Tranzporte - 1 12,580
Tipo de Material [ Ezpera » 1 1.10
diagrama -
. Operario [l Inspeccidn (| 1 14,40
. Actual (=] |Almacenamienta v 2 .05
Metoda: PropLiest [l Distancia Total dm
bireal Seccidn: Procesos Operativos Tiempa Tatal 53,30
Elaborado por: Mathaly Tomala Aprobado por:
Descripcidn Q@ |=|=m@E |V Diist.[m) ! |E-mp.ln: Observaciones
Ingrezo de material . 2 128
Clasificacion de material . 19,25
Picar - 14,75
Clasifizacion par calor 14.4
Paonerentula » 4.3
Malida » 131
Llenada . 1,85
Amarrado = 1.1
Almacenado . 3 1,75
TOTAL i 1 1 2 = 53,30
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Anexo 3: Diagrama de flujo de procesos mejorado

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

FechaRealizacidon: Ootubre 2023

Ficha Mamera:

Diagramalle.  |Péginade RESUMEN
Bictual Propuesta Economia
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Clasificacion de material " 17,24
Picar - 12,22
Clasifizacion por color 1214
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Malida " 1813
Llenads . 1.85
Amarrado - 1.1
Almacenado . 3 1,75
TOTAL [ 1 1 2| 5 75,96

Anexo 4: Distribucion de planta actual

IClas ficadon

Molino

lacorde al color,

ldureza o linea

AL

N2
AN

Almacenado

> Salida

Clasificaciaon
Picado

de maten EIK

Ingreso
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Anexo 5: Distribucion de planta mejorado

Clasificacion Clasi .
asificacian
Ingreso acorde al color, ora mCar
de material dureza o linea P p
Salida .
Almacenado Malino

Anexo 6: IBM SPSS 25 STATISTICS EDITOR DE DATOS

A, Encuesta a trabajadores ASC.sav [ConjuntoDatos1] - IBM SPSS Statistics Editor de datas

Archivo  Editar  Ver s Transformar  Analizar  Graficos  Ulilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda
=== = (o
=1 1= e BEAE H B /96
Visible: 10 de 10 variables

& P1 & P2 & P3 & P4 & Ps & P68 &P & P8 & Py £ P10 var var var var var var

(SRS PN DIV B B DI B Y
oW e w e W W
LW W o W N W W
I T T e R R T )
I T S N P T )
MR s oo s
IS I BN P P P e
LW W w RN W N N N W

[T

L e e e . I

Vista de datos| Vista de variables

IBM SPS$ Statistics Processor estd listo Unicode:ON
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Archivo  Editar  Ver  Datos

Anexo 7: Analisis de hipotesis

Transformar  [nsemar Formate  Analizar  Graficos

Utiidades

Ampliaciones

SHEA NE e« FBELA =

Resultado Resumen de procesamiento de o
({8 Registro casos
{E Fiabilidad
(] Thtulo N *
(& Notas Casos  Valido 12 100,0
&-{E] Escala: ALL VARIABLES Excluido® 0 0
F[( Titule
L Resumen de procesal Total 2 1000
“-[ Estadisticas de fiabilid a.La eliminacion por lista se basa en
{& Correlaciones todas las variables del
Notas procedimiento,
L Correlaciones
Estadisticas de
fiabilidad
Alfa de Nde
Cronbach elementos
75 10
Correlaciones
4Cudles son
las causas
de los
principales
problemas
queexisten  Elritmo de
enlalinea de  trabajo de su
proceso? actividad 257
¢Cudles sonlas causas  Correlacion de Pearson 1 B
de los principales
problemas que existen AL (NG 001
enlalineads proceso? 12 12
¢Elritmo de frabajo de su Corrslacion de Pearson 824" 1
actividad es?
[ | Sig. (bilateral) 001 =]
Efectiie una doble pulsacién para editar Titule

|IBM SPSS Statistics Processor estalisto | |

|Unicode:ON [H: 26, W: 1097 pt
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Anexo 8: Encuesta para la recoleccion de datos

INIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD CIENCIAS DE INGENIERIA

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

CUESTIONARIO DE RECOLECCION DE DATOS

OBJETIVO: Establecer la percepcion del personal de la empresa ASC S.A. sobre los

problemas existentes dentro de los procesos del reciclaje de materiales.

INDICACION: EIl cuestionario esta direccionado con fines académicos y se
encuentra elaborado con preguntas cerradas, lea con atencion las interrogantes para
seleccionar una respuesta. Lea detenidamente cada pregunta y responda de acuerdo
con su percepcion sobre el estado de cada criterio en la organizacion. Recuerde que

Sus respuestas son anonimas.

CUESTIONARIO

1. ¢Cree que el actual sistema de produccion es eficiente?
1_No
2_Si
2. ¢Cuéles son las causas de los principales problemas que existen en la linea de
proceso?
1 Se pierde tiempo
2_ No se manejan estandares de calidad
3_ No hay control en los procesos
3. ¢El ritmo de trabajo de su actividad es?
1 Raépido
2_ Medio

3_Lento

103



¢Ha recibido usted capacitacion para la realizacion de sus operaciones?

1 Si

2 _No
¢ Los métodos de trabajo estan estandarizados?

1 No

2_Si
¢Existen actividades para controlar o supervisar la calidad de las operaciones
en las que esta involucrado/a?

1_No

2_Si
¢La distancia que recorre el material desde su estacion de trabajo hacia la
siguiente es?

1 Corta

2 lLarga

3_Muy larga
¢Cree usted que la estructura en su linea de produccién es adecuada para
optimizar los tiempos y movimientos?

1_No

2_Si

3 Tal vez
¢ Existen tiempos muertos en la linea de proceso actual?

1_No

2_Si
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10. ¢Considera usted que mediante un estudio minucioso se pueden realizar
mejoras en los métodos de trabajo, por ende, en los procesos de produccion?
1 No

2_Si

3_Tal vez
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de encuesta

=7z

icacion

Apl

Anexo 9
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Anexo 10: Recepcion de materia prima
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Anexo 12: Clasificacion de materia prima
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Anexo 14: Proceso del molino

Anexo 15: Residuos del molino
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