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RESUMEN

La presente investigacion se la realizé con el fin de aplicar un nuevo método de trabajo que
permita mejorar el proceso de extraccion de aceite rojo derivado de la palma y conocer los
niveles de produccién en cada area del proceso, la utilizacion del método de
trabajo(SMED) lograra el uso de nuevas estrategias frente a la calidad del producto de
extraccion mediante un estudio de tiempos estandar con el equipo de trabajo que de una u

otra forma alcanzar una eficiencia y eficacia de la produccion.

Mediante entrevistas a los empleados y jefa de produccion se diagnosticd que la empresa
no aplica un método de trabajo que ayude a la extractora Quevepalma a obtener un

direccionamiento que mejore el proceso de extraccion de aceite rojo derivado de la palma.

El proceso de extraccion aceite de palma esta dividido por actividades desde el pesaje de la
fruta hasta la clarificacion dindmica con sus respectivos analisis se logro obtener resultados
del tiempo improductivo que se genera en cada actividad del proceso, tal situacion permite
realizar una primera propuesta de aplicar el método de trabajo (SMED) y un manual de

trabajo.

A través de los resultados obtenidos se propuso un método trabajo SMED (cambio de
herramientas en pocos minutos) estableciendo claramente las diferentes actividades
durante el proceso que permita a la gerencia tome las decisiones adecuadas para el logro de
sus objetivos planteados, asi como también capacitaciones para el personal de planta que
incida en la eficiencia laboral.

Palabra claves: método de trabajo, tiempo estandar, proceso de extraccion
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ABSTRACT

The present investigation was carried out in order to apply a new work method that allows
to improve the extraction process of red oil derived from the palm and to know the levels
of production in each area of the process, the use of the work method (SMED ) will
achieve the use of new strategies against the quality of the extraction product through a
study of standard times with the work team that in one way or another achieve an

efficiency and efficiency of production.

Through interviews with the employees and head of production it was diagnosed that the
company does not apply a work method that helps the Quevepalma extractor to obtain an

address that improves the extraction process of red oil derived from the palm.

The palm oil extraction process is divided by activities from the weighing of the fruit to the
dynamic clarification with their respective analysis, it was possible to obtain results of the
unproductive time that is generated in each activity of the process, this situation allows to

make a first proposal to apply the work method (SMED) and a work manual.

Through the results obtained, a SMED work method was proposed (change of tools in a
few minutes) clearly establishing the different activities during the process that allows
management to make the appropriate decisions to achieve their stated objectives, as well as

training for plant personnel that affects work efficiency.

Keyword: working method, standard time, extraction proc
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Introduccion

La Elaeis Guineensis (palma africana) fue introducida en la provincia de Esmeraldas con
plantaciones pequefias, con el pasar del tiempo se cultivé en provincias como Esmeraldas,
Pichincha, Santo Domingo de los Tsachilas, principalmente en la provincia de Los Rios,
canton Quevedo, debido a las condiciones climaticas con la que desarrolla.

Quevepalma es una compafiia dedicada a la compra de palma africana para realizar la
correspondiente extraccién de aceite de palma, siendo este un producto de calidad y
posteriormente se procede a la venta de la misma a diferentes empresas nacionales e
internacionales que emplean como materia este tipo de aceite, satisfaciendo

profesionalmente la demanda y las necesidades del mercado en el que se desenvuelve.

Uno de los problemas que existe en la extractora es la incorrecta interpretacion de los
tiempos estdndares en el proceso de extraccién de aceite, tomando en cuenta que las
actividades realizadas por los trabajadores, no utilizan proteccion de seguridad y

herramientas adecuadas.

Este trabajo se lo realiza con el fin de identificar la optimizacion de extraccion de aceite
rojo derivado de la palma; mediante un estudio de tiempo estandar, métodos de trabajo y
asi mejorar los procesos de extraccion de aceite, la cual les permita un mejor uso de los
recursos, menos tiempo de ejecucién, mayor productividad y hasta la determinacion de la

jornada de trabajo.



CAPITULO |

CONTEXTUALIZACION DE LA INVESTIGACION



1.1 Problema de investigacion

1.1.1 Planteamiento del problema.

Los procesos de extraccion de aceite de palma africana son muy variados y debido a ello
existen muchas variables, procedimientos e inconvenientes a considerar; por tal motivo en
la Extractora de Aceite de Palma “QUEVEPALMA” un analisis ponderado demuestra que
la aplicacion de los métodos provoca altos niveles de incidencias negativas en este proceso

productivo.

Los métodos de trabajo en una empresa ofrecen el desarrollo de las actividades de manera
fluida, en “QUEVEPALMA” la utilizacion de una metodologia de trabajo inadecuada
causa confusion entre los colaboradores, ademas de presentar tiempos muertos en la
produccion, rumbo incierto en cuanto a las metas a cumplir por parte del area
administrativa, ademas al no contar con un proceso estandarizado las actividades diarias
que usualmente deberian ser realizables se tornan complejas y entorpecen el proceso

productivo generando inconformidad en los trabajadores.

Un manual de trabajo en el cual conste detalladamente todas las actividades que cada area,
proceso y subproceso debe cumplir es indispensable en cualquier organizacion; debido a
que la empresa “QUEVEPALMA” no cuenta con una manual de esta indole se realizan las
actividades diarias de una manera ineficaz provocando como consecuencia un producto
terminado con deficiencias en sus niveles de calidad. La combinacion de todas las
ausencias planteadas origina en gran medida elevados tiempos de produccién para obtener

el aceite rojo de Palma Africana elevando los costos del mismo.



1.1.2 Formulacion del problema.

¢ Como se optimizaria el proceso de extraccion de aceite rojo de la palma?
1.1.3 Sistematizacion del problema.

¢Cual es la situacion actual de la empresa Extractora Quevepalma S.A.?
¢Como determinar el tiempo estandar en el proceso de extraccion de aceite?

¢ Cudl es la mejora Del método de trabajo aplicando en proceso de extraccion?
¢Cual es el costo beneficio de este método de trabajo?

1.2 Objetivos.

1.2.1 Objetivo General.

Optimizar el proceso de extraccion de aceite rojo derivado de la palma Extractora

Quevepalma S.A.

1.2.2 Objetivos Especificos.

e Evaluar la situacion de la empresa y el proceso de extraccion de aceite rojo de la
palma en la extractora Quevepalma S.A.

e Determinar el tiempo estandar en el area de produccion de aceite rojo derivado de

la palma en la extractora Quevepalma S.A.

¢ Identificar un método de trabajo en el sistema de extraccion de aceite para mejorar

los procesos en la Extractora Quevepalma S.A.

e Determinar el costo beneficio del método de trabajo propuesto.



1.3Justificacion.

Quevepalma es una empresa lider en su proceso de extraccion de aceite rojo derivado de la
palma africana en la provincia de Los Rios, por su constante trabajo y desarrollo con
presentar productos de calidad, lo cual ha originado a ser una de las extractoras del Pais
mejor ubicada con su producto, por lo tanto, la carencia de un mejoramiento del método de

trabajo afecta sus proyecciones y crecimiento en su extraccion a largo plazo.

En esta investigacion se manifiesta la relevancia de la aplicacion de un mejoramiento del
método de trabajo que es una herramienta clave para el éxito de un estudio, aprovechando
los recursos a disposicion; mediante un método de trabajo se lograra disefiar nuevos
tiempos de trabajo que servirdn de guia hacia una adecuada toma de decisiones, se
realizara un enfoque en el cual se plasma donde esta y hacia donde quiere ir, llegar

mediante los valores, la mision y vision de la extractora.

Para que la extractora pueda mantenerse en la posicion competitiva deseada, se requiere un
buen servicio con un riesgo minimo y la busqueda de nuevos métodos de trabajo y
estudios de tiempos en el proceso de extraccion para desarrollar de manera exitosa y tomar
decisiones adecuadas de acuerdo a la oportunidades que se presenten en el proceso de
extraccion de aceite rojo, por lo tanto la ejecucion del método de trabajo permitira observar

un nivel adecuado de desempefio en la extraccién de aceite con su calidad permitida

La importancia de un estudio de tiempo radica en la determinacion de los estandares lo
cual es util para planificar, calcular costos, programar, contratar, evaluar la productividad
de una forma eficiente, por todos estos motivos la empresa que desee un alto nivel

competitivo debe centrar su atencion en las técnicas de estudios de tiempos.



CAPITULO II
FUNDAMENTACION TEORICA DE LA INVESTIGACION



2.1 Marco Conceptual

2.1.1Resefa histdrica de la palma africana

2.1.1.1 Historia

La palma de aceite es una planta tropical propia de climas calidos que crecen en altitud de
0 a 500msnm (metros sobre el nivel del mar). Su nombre cientifico es Elaeis Guineensis
Jac. Su origen se ubica en el golfo de Guinea en Africa occidental por eso su denominacion
popular es palma africana de aceite [1].

Su introduccion a América se atribuye a los colonizadores y comerciantes de esclavos
portugueses, que la usaban como parte de su dieta alimenticia. El riesgo histérico de la
palma de aceite es escaso. Clusius en 1,605 expuso que la palma se encontraba en la costa
de guinea y que el fruto de afadirse la harina de cierta raiz era usado por los portugueses

de san Thomé para alimentar a sus esclavos durante todo el viaje a América[2].

Los indicios linguisticos también apoyan fuertemente el origen africano occidental de la
palma de aceite. Todos los hombres nativos de la palma de aceite son cortos y pueden

traducirse directamente solo para significar la palma de aceite[3].

La palma africana crece naturalmente cerca de los rios en donde estan sujetos a mano
competencia de la flora selvética, por lo tanto, penetra méas luz y donde habiendo mucha

humedad, esta no es excesiva para la planta [3].

2.1.1.2 Importancia de la palma africana

El fin inicial para sembrar este cultivo era de producir aceite, el cual es usado en las
fabricaciones de margarinas, grasas, aceites combustibles y jabones. En los momentos
actuales se esta proyectando también para el sector de los biocombustibles, en este caso
para biodiesel [4].



Tabla 1 Produccion de racimos de fruta de palma africana

Produccion de racimos de fruta fresca En plantacion joven (28-40 meses): 20-
30/ton/ha/afo

En plantacion adulta: 32-45 ton/ha/afio

Aceite en el racimo 28-32%
Longitud de hoja 681 cm

Tasa de crecimiento del tronco 34.4 cm/afo
Densidad de siembra 200 palmas /ha

Fuente: Cedipalma- Fedipalma
Elaborado por: Angie Veliz 2018

2.1.1.3 Requerimientos ambientales de la palma africana

Las palmas africanas necesitan caracteristicas especiales de clima, cantidad de luz y agua
en el area a desarrollarse [5].

El siguiente cuadro muestra las necesidades ambientales basicas de la palma africana.

Tabla 2 Necesidades ambientales basicas de la palma africana

Luminosidad Como minimo 1.800-2.000 horas luz por afio, 5horas por dia

Humedad Promedio mensual 75-80%

ambiental

Altitud Rango de 0 a 500msnm

Topografia Planos o ligeramente ondulados con pendientes menores a 15%

Medios edéficos La palma necesita medios edaficos, bien drenados con un perfil de 60-100

cm de profundidad, textura franco arcilloso o franco arenoso, con pH entre
45a7.0

Temperatura medio 25.58C

Precipitacion Igual o superior de 1.800mm, bien distribuido todo el afio

Déficit hidrico Inferior a 150mml/afio

Fuente: Fenapalma

Elaborado Por: Angie Veliz,2018



2.1.2 La palma africana en el Ecuador

2.1.2.1 Historia

La ubicacion del Ecuador le permite contar con condiciones climaticas privilegiadas para
el cultivo de la palma africana, la fruta llego al pais alrededor de 1953, tiempo en el que se
establecieron los primeros cultivos a pequefias escalas en Santo Domingo de los Tsachilas
y en Quinindé, sin embargo, recién en 1967 se encontraban planteadas alrededor de 1.000

Ha de palma [6].

La palma sembrada en el Ecuador pertenece a la variedad Tenera, no obstante, se puede
realizar una diferenciacion a partir del origen de la semilla plantada. Existen las producidas
por el Instituto Nacional Auténomo de Investigaciones Agropecuarias(INIAP), la ASD
importada en Costa Rica y a la CYRAD (IRHO) importada en la actualidad De Brasil [6].

2.1.2.2 Competitividad exportada de la palma africana ecuatoriana

Para la economia es de gran importancia identificar el nivel de competitividad de sus
sectores en relacion al resto de mercados a nivel mundial. Asi se sabra con seguridad con
qué pais se estda compitiendo y cudles de esto representan una amenaza comercial,
permitiendo de esta forma tomar decisiones para potenciar un sector estratégico y hacerlo

competitivo en el mercado mundial [7].

2.1.3 Proceso de extraccion de aceite rojo derivado de la palma africana

La extraccion es la parte mas importante del proceso ya que va desde recepcion de fruto en
rampas hasta clarificacion; es decir, desde la recepcién de racimo de fruto fresco (RFF)

hasta la clarificacion de aceite crudo de la palma [8].
2.1.3.1 Bascula
Se pesa el camion al entrar con el fruto (peso bruto) y a la salida cuando esta vacio, al

realizar la resta de los dos pesos se obtiene el peso neto de racimos de fruto fresco (RFF)

ingresados [8].



2.1.3.2 Recepcion de RFF (racimos de fruta fresca de la palma africana)

Los RFF son transportados por vehiculos de carga, estos descargan RFF en la rampa, cada
una de las tolvas cuentan con una compuerta que es operada mediante un sistema
hidraulico de dos bombas. Los frutos caen por la fuerza de la gravedad cuando la
compuerta es bajada por el operario, que es el encargado del llenado de los cestos y cuando
el operario sube la compuerta el fruto ya no pasa hacia los cestos, de esta manera se hace el
Ilenado de los cestos con aproximadamente 2.5 TM de RFF. Los frutos caidos al suelo son

recogidos por el operario y puesto en el cesto para que sigan con el proceso de produccion

[8].

2.1.3.3 Calificacion

en la rampa el control de calidad lo realiza un operario de manera visual, se inspecciona un
vehiculo por dia de palma del espino y todos los vehiculos de los demas proveedores, el
analisis consiste en inspeccionar cada RFF y separar el fruto suelto para ser pesado.

En la inspeccion de los RFF se analiza lo siguiente:

» Racimos verdes: es el racimo que contiene poca cantidad de aceite en los frutos y por lo

tanto no resulta rentable en el proceso de extraccion.

» Racimos maduros: un racimo es maduro cuando solo se desprende como maximo 5 frutos

de RFF, es el racimo 6ptimo para el proceso de extraccion[8].

+ Racimos sobre-maduro: es un racimo en el cual el desprendimiento de fruto es mayor a 5

y no es el ideal porque aumenta el grado de acides del aceite.
« Escobajo: es cuando el racismo tiene muy pocos frutos o nada, esto se da porque en la

época en el que le toca ser cosechado, no lo fue y por lo tanto perdi6 sus frutos. Este tipo

de fruta tampoco es rentable en la extraccion.
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* Pedunculo largo: Cuando el fruto tiene el pedunculo de mas de 20cm de largo se clasifica
en este tipo, y no resulta rentable porque aumenta el peso del RFF [8]

2.1.3.4 Esterilizacion

La esterilizacion es la primera etapa y posiblemente la mas importante del proceso de

extraccion del aceite de palma. Los objetivos primordiales son:

Inactivar las enzimas que causan el desdoblamiento del aceite y en consecuencia el

incremento del porcentaje de acidos grasos libres.

e Acelerar el proceso de ablandamiento de la union de los frutos con su soporte

natural (raquis o tuza).

e Disminuir la resistencia de los tejidos de la pulpa para lograr el facil rompimiento

de las celdas de aceite durante los procesos de digestion y prensado.

e Deshidratar parcialmente las almendras contenida en la nuez, para facilitar su

recuperacion posterior [9].

El proceso de esterilizacion se lleva a cabo, generalmente sometiendo los racimos de fruto
fresco de palma a la accion de vapor de agua en recipientes cilindricos horizontales
(autoclaves), en donde los factores principales son el tiempo de coccién y la temperatura,

dependiendo del tamafio de los racimos y del grado de madurez del racimo.

La fruta se mantiene por un periodo de 90 minutos dentro del autoclave de los cuales se
aplican lo que se denomina pico, los primeros 45 minutos se procede a eliminar el aire y
bajar y subir la presion 5, 10 y 15 minutos para finalmente tener un pico a presién
constante de 45 psi y una temperatura aproximada de 147 grados centigrados para luego
utilizar 15 minutos en cargue y descargue del esterilizador. Se pierde un 1 % en humedad y
grasa [9].

2.1.3.5 Desfrutado
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Luego de haber esterilizado los racimos se procede a separar el fruto del racimo, esto se
hace en un tambor rotatorio, el fruto se separa para luego enviarlo al digestor por medio de
un elevador y el racimo vacio es llevado al campo para utilizarlo como abono organico. Se
produce el racimo vacio como desecho que representa 23 % sobre fruta [9].

2.1.3.6 Digestion

El fruto es depositado en un cilindro llamado digestor el cual presenta unas paletas en las
cuales va a macerar el fruto por medio de la agitacion circular, ademas se le aplica vapor a
45 psi, esto ayuda a que las células de aceite se desprendan del fruto y la recuperacion del

aceite en el momento del prensado sea eficiente [9].

2.1.3.7 Prensado

El objetivo en esta etapa es el de extraer la mayor cantidad de aceite. El fruto ya digestado
se procede a prensarlo. A la salida del digestor se le aplica agua entre 84°C y 96°C a razon
de 2.5m2 por hora con el fin de lavar las fibras y obtener la mayor cantidad de aceite

posible, también se quiere que la dilucion sea la adecuada para realizar la clarificacion.

La prensa consta de dos tornillos sinfin ubicados dentro de una jaula horizontal de forma
cilindrica doble con agujeros. Los tornillos giran paralelamente ejerciendo contrapresion el
uno contra el otro, ademas de dos conos que presionan la torta a la salida. Los liquidos son
purgados por los agujeros de la rejilla de la jaula a una canaleta que lleva los liquidos a un

tanque desarenado [8].

2.1.3.8 Clarificacion

El aceite crudo de Palma, proveniente del prensado del mesocarpio del fruto de la palma de
aceite, contiene cantidades variables de impurezas de tipo vegetal (solubles e insolubles),
arena y agua, que deben ser removidos con el fin de dar al producto terminado claridad,
estabilidad y buena apariencia, lo anterior se logra mediante el clarificado del licor por

decantacion y centrifugado.

Debido a que el aceite crudo de Palma Africana es altamente viscoso, se hace necesario

adicionar suficiente agua de dilucién para lograr una adecuada separacion del aceite y
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lodos. La adicién de agua a 90 °C ayuda a obtener aceite en volumen del 35 a 40 % y

lograr un rapido decantado [9].

Ya en la seccion de clarificacion, la mezcla aceite — agua — lodos es pasada por un proceso
de desarenado con el fin de remover las arenas y tierras. Luego del desarenado, la mezcla
aceite — agua — lodos pasa al tamizado cuya funcién es remover una alta cantidad de
solidos con un minimo de arrastre de aceite y lograr la maxima reduccién en la viscosidad

con una minima reduccion en el tamafio de las gotas de aceite.

Después de haber tamizado la mezcla se procede a elevar la temperatura de la mezcla
llevandola a 95— 98 grados, por medio de un recalentador que se instala a la entrada del
clarificador, luego de calentado el aceite pasa al tanque clarificador donde se le aplica

agitacion constante con el fin de acelerar la separacion de la mezcla.

El clarificador cuenta ademéas con serpentines de vapor que logran mantener las
temperaturas y asi lograr una separacion eficiente , el aceite ya separado de las otras fases
es decantado y enviado a un tanque de aceite el cual cuenta con serpentines para mantener
la temperatura a 80 grados , este aceite decantado se le elimina la humedad en una unidad
de vacio, para luego ser almacenado a una humedad no mayor al 0.20 % y una temperatura

no mayor de 50 grados [9].

Los lodos de la clarificacién son depositados en un tanque para luego procesarlos en las
centrifugas y asi recuperar el aceite contenidos en ellos (aceite recuperado), este lodo
centrifugado es mandado a los florentinos donde se trata de recuperar el aceite residual, y

luego se manda a las lagunas de tratamiento [9].
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2.1.3 Fundamentos de la Ingenieria Econdmica

la necesidad de la ingenieria econémica se encuentra motivada principalmente por el
trabajo que lleva a cabo los ingenieros al analizar, sintetizar y obtener conclusiones en el
proyecto de cualquier envergadura. en otras palabras, la ingenieria econémica es un punto
medular en la toma de decisiones, tales decisiones implican los elementos basicos de flujo

de ejecutivo, tiempo y tasa de interés [10].

2.1.3.1 ¢Por qué es importante la ingenieria econémica para los ingenieros (y otras

profesionales)?

las decisiones que toman ingenieros, gerentes, presidentes de corporaciones e individuos,
por lo general son el resultado son el resultado de elegir una alternativa sobre otra. a
menudo las decisiones reflejan la eleccion fundamentada de una persona sobre cémo

invertir mejor fondos, también llamados capital [10].

los ingenieros desempefian un papel esencial en las decisiones que tienen que ver con la
inversion del capital, basadas en sus esfuerzos de andlisis, sintesis y disefio. los factores
que se toman en cuenta en la toma de decisiones contribuyen una combinacién tanto de
factores econdémicos como no econdmicos. otros factores pueden ser de naturaleza

intangible, como la conveniencia, la buena voluntad, la amistad y otros [10].

2.1.3.2 Realizacion de un estudio de Ingenieria Econdmica

los términos de ingenieria econdmica, analisis de ingenieria economica, tima de decisiones,
estudio de asignacion de capital, analisis econdmico y otros semejantes se consideran

sindnimas. existe un enfoque general, denominado enfoque de estudio de ingeniera

econdmica, que ofrece una perspectiva general del estudio de ingeniera econémica [10].
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2.1.4 Estudio de tiempo

2.1.4.1 Definicién

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de un numero de
observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma

de rendimiento preestablecido [11].

2.1.4.2 Alcance

Se deben compaginar las mejores técnicas y habilidades disponibles con él a fin de lograr
una eficiente relacién hombre-maquina. Una vez que se establece un método,
la responsabilidad de determinar el tiempo requerido para fabricar el producto queda
dentro del alcance de este trabajo. También esta incluida la responsabilidad de vigilar que
se cumplan las normas o estandares predeterminados, y de que los trabajadores sean

retribuidos adecuadamente segun su rendimiento.

Estas medidas incluyen también la definicion del problema en relacién con
el costo esperado, la reparacién del trabajo en diversas operaciones, el analisis de cada una
de éstas para determinar los procedimientos de manufactura mas econdémicos segun
la produccion considerada, la utilizacion de los tiempos apropiados vy, finalmente,
las acciones necesarias para asegurar que el método prescrito sea puesto en operacién

cabalmente [12].
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2.2 Marco Referencial

2.2.1 Tiempo estandar

2.2.1.1 Definicién

Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo, utilizando
método y equipo estdndar, por un trabajador que posee la habilidad requerida,
desarrollando una velocidad normal que pueda mantener dia tras dia, sin mostrar sintomas
de fatiga [2] .

El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido para que un operario de
tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a

cabo la operacion [12].

2.2.1.2 Ventajas de la aplicacién de los tiempos estandar

1.- Reduccion de los costos: al descartar el trabajo improductivo y los tiempos ociosos, la
razon de rapidez de produccién es mayor, esto es, se produce un mayor numero de

unidades en el mismo tiempo.

2.- Mejora de las condiciones obreras: los tiempos estandar permiten establecer sistemas
de pagos de salarios con incentivos, en los cuales los obreros, al producir un niamero de
unidades superiores a la cantidad obtenida a la velocidad normal, perciben una

remuneracion extra [13].
2.2.1.3 Aplicaciones de tiempo estandar
Entre las principales aplicaciones de los tiempos estandar se puede mencionar:

e El uso de los tiempos estandares es sumamente util en los casos en que se necesiten

estandares de tiempo en procesos nuevos pero similares a aquellos de los que se
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tomaron los datos. Esto elimina la necesidad de hacer estudios de tiempo
adicionales.

Para determinar las necesidades y los costos de mano de obra directa en un
producto, lo que permite estimar el costo total de produccion, ya sea para un lote

requerido o para un proyecto por realizar [14].

Para obtener informacion base en ja programacién y control de la produccion, lo
que permite optimizar la utilizacion de los recursos y minimizar los tiempos de

manufactura.

Para evaluar métodos de produccion alternos como opcién para elaborar otros

articulos en la basqueda de una mejor eficiencia

Para determinar un tiempo de trabajo aceptable y poder aplicar a los trabajadores

un programa de incentivos por produccion.

Para estimar tiempos de produccion cuando existe algin cambio en la materia

prima.

Para incluir mejoras en procesos de baja eficiencia, operacion lenta y/o costos

excesivos.

Para determinar la capacidad de planta (distribucién).

En la evaluacion de compra de equipo mas productivo [14].

2.2.1.4 Técnicas para la elaboracién de tiempos estandar

El tiempo estandar estd compuesto de varios factores, segun se muestra en la siguiente

figura:
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Figura 1 Factores del tiempo estdndar

[' TIEMPO
| MPO © TEMPO
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L

FUENTE: SALVENDY GABRIEL
ELABORADO POR: ANGIE VELIZ 2018

2.2.1.5 Tiempo basico

El tiempo bésico se define como "tiempo minimo irreducible que se calcula a partir de los
tiempos elementales de una tarea de trabajo”. Una tarea de trabajo es un conjunto de
actividades necesarias para completar la ejecucion de un proceso o producto. Cada tarea

estd compuesta de varios movimientos elementales [15].

T.N.= TIEMPO OBSERVADO PROMEDIO * FACTOR DE VALORACION
T.N.=T.OXF.V

2.2.1.6 Tiempo suplementario

Todo proceso de produccion esta sujeto a variaciones inevitables que se originan de
acuerdo a las caracteristicas humanas y de los sistemas involucrados. El tiempo
suplementario es el tiempo que se consume por deficiencias en los productos y procesos,
disefios y fatiga. El tiempo suplementario se calcula a partir de un porcentaje sobre el
tiempo bésico y se establece a partir de un estudio de la situacion particular de cada

empresa.
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2.2.1.7 Tiempo improductivo

A pesar de que forma parte del tiempo estandar, es importante separarlo porque se origina

en forma independiente de aspectos como disefio, método y especificaciones del producto.

Se divide basicamente en dos aspectos: Por deficiencia de la direccion: corresponden a
retrasos ocasionados por circunstancias operativas no previstas entre las que se pueden

citar:

* Falta de planificacion
» Cambios improvisados en el proceso productivo

* Malas condiciones de trabajo

Por deficiencia de los trabajadores: tiempos improductivos causados por el personal

involucrado directamente en los procesos de manufactura, por ejemplo:

* Llegadas tardias o pérdida de tiempo
* Ausencias
* Repeticiones por descuido del trabajador

* Accidentes por negligencia [15].

2.2.1.8 Tolerancias

Para determinar los porcentajes de tiempos suplementarios e improductivos del tiempo
total estandar, se recurre a las tolerancias, las cuales son la magnitud adicional tolerable

que se le aplica al tiempo normal.

Es un aspecto muy controvertido, debido a que depende de los elementos, no son
negociables con los trabajadores y si son poco realistas puede invalidar el tiempo estandar.
Lo ideal es obtener los datos que se registran en la empresa en aspectos como necesidades

personales, fatiga, demoras, etc.

Existen clasificaciones principales de tolerancias, a saber:
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e Necesidades personales: tomar agua, usar servicios sanitarios, etc. Se recomienda

emplear 5 %, que equivale a 24 minutos en una jornada de 8 horas.

e Fatiga: corresponde a disminucion de la capacidad de ejecucién de un trabajo por
causas fisicas y psicolégicas, producidos por factores como cantidad de luz,
temperatura, humedad, ruido, salud, edad, dieta, etc. En general se recomienda 4 %
sobre el tiempo normal, sin embargo, puede pasar de valores que van desde 2 % (estar

de pie) a 22 % (empleo de fuerza muscular al levantar 60 libras).

Factores que influyen a producir fatiga
- Constitucion del trabajador
- Tipo de trabajo
- Condiciones ambientales
- Alimentacién del individuo
- Tiempo trabajando
- Postura, ropa molestosa

- Ausencia de descanso apropiado [16].

Formula tiempo suplementario

T.S=T.N/(1 —%Trora;) ‘“Cuando la tolerancia son un % del tiempo total (dia de trabajo)”

T.S=T.N % (1+ %Trrapajo)” Cuando la tolerancia son un % de tiempo de trabajo”
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Tabla 3 Tiempo suplementario

NECESIDADES PERSONALES 5% AL 7%

4% SOBRE EL TIEMPO NORMAL
FATIGA 2% ESTAR DE PIE

22% EMPLEO DE FUERZA MUSCULAR

HASTA EL 40%

SUPLEMENTOS ESPECIALES
1% AL 10%

Fuente: Morri Gustavo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

e Demoras evitables: se originan por interrupciones, irregularidad de materiales,
interferencias de maquinas, etc. Estos se calculan por muestreo de trabajo. Demoras
evitables: son causa de actividades como visitas a otros empleados, ociosidad, fumar o
comer en horas de trabajo, etc. Extraordinarias: situaciones especiales que rara vez se

presentan en el trabajo [15].

2.2.1.9 Célculo del tiempo estandar

Existen varios métodos para determinar los tiempos basicos:
1. Estudio de Tiempos con crondémetros.

2. Tiempos predeterminados.

3. Expectativas razonables.

4. Muestreo del trabajo.

5. Desarrollo de datos tipo.

6. Registros historicos.

7. Video.

8. Ruptura de circuito electronico.

Cada método tiene sus propias caracteristicas de confiabilidad y exactitud.

Los tiempos predeterminados se conocen como la técnica mas importante desde el punto

de vista de especificacion de los métodos y de la exactitud. Asimismo, el método de
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estudio de tiempos con crondmetro es también de gran uso en aplicaciones especificas de
cada industria. Ambos tienen como objetivo primario determinar un periodo de tiempo

estandar para llevar a cabo una cantidad definida de trabajo [15].
2.2.1.10 Valoracion del ritmo del trabajo

v Esun valor sujeto que se refleja el ritmo del trabajo

v Es utilizado para ajustar el tiempo observado a nivel normal, segln criterio del
analista sobre que es ritmo normal

v Lavaloracion es un factor y se determina asi:

- RITMO OBSERVADO
N 100

v Conocido como tasa de desempefio
v

Tabla 4 Ritmo de trabajo

Acelerado 120 %
Rapido 115 %
Optimo 110 %
Bueno 105 %
Normal 100 %
Regular 95 %
Lento 90 %
Muy lento 85 %
Deficiente 80 %

Fuente: Morri Gustavo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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2.2.2 Método SMED Single Minute Exchange of Die
2.2.2.1 Origen de la técnica SMED

Shingo es conocido por la técnica SMED que desarrollaremos con detalle a continuacion,
pero también por ser una eminencia en el mundo de la calidad. Sent6 las bases del ZQC
(Zero Quality Control) que propugna la eliminacion de la no -calidad en el origen y
relacionado con ello, inventd la utilizacion de los poka -yokes, que son mecanismos que

hacen imposible la generacion de errores en los procesos productivos [17].

SMED (Quick Changeover) por sus siglas en inglés (Single-Minute Exchange of Dies), es
una metodologia o serie de técnicas, de Lean Manufacturing, que hacen posible la
reduccion dramatica en el tiempo de alistamiento y cambio de referencia de una maquina
[18].

El tiempo de cambio de referencia se define como el tiempo que transcurre desde que se
produce la ultima pieza correcta del producto A hasta que se produce la primera pieza

correcta del producto B a la eficiencia total [18].
Los objetivos de SMED son:

e Crear la posibilidad de producir mediante lotes mas pequefios sin afectar el costo
e Reducir la cantidad e inventario

e Mejorar la calidad del producto

e Reducir desperdicios (tiempo, movimientos y material)

e Incrementar la flexibilidad de la planta

e Mejorar en el tiempo de entrega del producto [18]

En el enfoque de SMED las operaciones de alistamiento o cambio de referencia se
componen de actividades internas y actividades externas. Las actividades internas son
aquellas que se deben realizar mientras el equipo estd apagado 0 no se encuentra
produciendo; por ejemplo un nuevo dado solo se puede instalar en la prensa cuando esta se
encuentra parada. Las actividades externas en cambio son las que se pueden realizar
mientras el equipo esta operando; por ejemplo, los tornillos para instalar el dado, pueden

ser ensamblados y ordenados mientras la prensa esta operando [18].
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La clave del SMED esta en poder identificar las actividades que son internas y externas,
convertir la mayor cantidad de actividades internas a externas y luego perfeccionarlas para

optimizar la operacion el maximo [18].

2.2.2.2 Beneficio de SMED

Los principales beneficios que se obtienen tras la aplicacion de esta técnica, que se

resumen en:

1. Se transforma tiempo no productivo en tiempo productivo, que repercute en un

incremento de la capacidad de produccion y de la productividad de la planta.

2. Es posible la reduccion del lote de produccion, cuyas consecuencias son un
incremento de la flexibilidad de la planta frente a los cambios de la demanda, una
reduccion del plazo de entrega, una disminucion del stock de material en curso y la
consecuente liberacion de espacio en la planta productiva.

3. Se estandariza en los procedimientos de cambio de lote, estableciendo métodos de
trabajo comodos y seguros, reduciendo el producto rechazado en los procesos de
ajuste, ofreciendo procesos de aprendizaje faciles y garantizando la competitividad

de la empresa a lo largo del tiempo [17].

2.2.2.3 Técnicas de aplicacion SMED

Se utilizan en el SMED seis técnicas destinadas a dar aplicacion a los cuatro conceptos

anteriormente expuestos.

Técnico N.° 1: Estandarizar las actividades de preparacion externa. Las operaciones de
preparacion de los moldes, herramientas y materiales deben convertirse en procedimientos

habituales y estandarizados. Tales operaciones estandarizadas deben recogerse por escrito
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y fijarse en la pared para que los operarios las puedan visualizar. Después, los trabajadores
deben recibir al correspondiente adiestramiento para dominarlas.

Técnico N.° 2: Estandarizar solamente las partes necesarias de la maquina. Si el tamafio y
la forma, el tiempo de preparacion se reducird considerablemente. Pero dado que ello
resulta de un costo elevado, se aconseja estandarizar solamente la parte de la funcion

necesaria para las preparaciones.

Técnico N.° 3: Utilizar un elemento de fijacion rapido.

Técnico N.° 4: Utilizar una herramienta complementaria.

Técnico N.° 5: Hacer uso de operaciones en paralelo.

Técnico N.° 6: Utilizacidn de un sistema de preparacion mecanica.

2.2.2.4 Etapas del SMED

Etapa 1. Observar y medir

Es la primera de las etapas del método, y fundamental para el éxito del analisis posterior. En ella se
ha de realizar un analisis profundo de las operaciones que se realizan en el cambio, desglosandolas
todo lo posible y determinando el tiempo que requiere cada una de ellas, ademas de los utillajes y

herramientas que se precisan [19].
Dos herramientas que nos ayudan en esta etapa son:

1. Manual de la maquina, muchas veces olvidado, pero que en numerosas ocasiones nos ayudara a
entender algunas de las operaciones del cambio y a responder muchas de las preguntas que nos

hacemos [19].

2. La camara de video, con la que podremos grabar los cambios, para desglosar mas facilmente las
operaciones pues lo podremos ver en repetidas ocasiones. Por otro lado, serd& muy util para
determinar los tiempos de cada una de ellas. En el caso de que existan dos personas, se recomienda
bien tomar un plano donde entren todas las personas o bien que existan tantas camaras como

personas, lo cual favorecerd la realizacion de grabaciones mucho més detalladas [19].
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Etapa 2. Separar operaciones internas y externas

La segunda etapa es la mas sencilla de todas, simplemente debemos ver aquellas operaciones que

se realizan con la maquina en marcha y con la maquina parada [19].

Etapa 3. Convertir operaciones internas a externas

Una vez se han desglosado todas las operaciones con el mayor rigor que sea posible, es necesario
estudiar una por una, haciéndonos siempre la misma pregunta: ;esta operacion se podria hacer con
la maquina en marcha? Légicamente todas aquellas operaciones que se puedan realizar con la

maquina en marcha acortaran el tiempo de cambio [19].

En un primer momento puede pensarse que todas las operaciones que se realizan durante el cambio
son necesarias, pero la experiencia nos indica que son muchos los movimientos innecesarios que se

realizan durante el cambio, en algunos casos simplemente por no tener todos los Utiles organizados.

Para convertir las operaciones internas en externas se ha de estar pensando en modificaciones
técnicas, modificaciones del método de trabajo, redistribuciones de operaciones, sincronizacién de

tareas, etc [19].

Por otro lado, destacar que cuando estamos haciendo un proyecto SMED en una maquina, no sélo
hemos de estar pendientes de los instantes que dura el cambio, sino también de los periodos de

fabricacion, que influyen directamente de distintas maneras:

Encontrarse con estos problemas no suele ser frecuente, aunque cuando se presenten deben ser

tratados con sumo cuidado, buscando soluciones para los mismos [19].
Etapa 4. Optimizacién

Una vez que ya hemos pasado todas aquellas operaciones internas —y que se pueden realizar con la

maquina en funcionamiento—, a externas, ain podemos recortar mas tiempo.

En el caso de que en un cambio intervenga mas de una persona, la distribucion de tareas puede ser
crucial para ahorrar tiempo. La idea es repartir equitativamente la carga de trabajo entre todos los
operarios que intervienen en el cambio, es decir que, si un cambio lo realiza una sola persona y

dura 10 minutos, al realizarlo dos personas durard cinco minutos. Ldgicamente, debido a la
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naturaleza de las tareas que se han de realizar, es muy dificil que se consigan estos repartos de

tareas completamente equitativos [19].

Una vez que ya se han repartido las tareas entre las personas, en el caso de que dos 0 mas personas
intervengan en el cambio, es el momento de empezar a pensar en ideas que nos ayuden a reducir
tiempo. Estas ideas deben enfocarse a aquellas tareas que aumentan directamente el tiempo total
del cambio. En otros casos se tratard de proyectos de mejora que eliminen operaciones o las hagan
mas sencillas, y que requeriran un estudio del coste, de la ganancia en segundos y de la relacién
coste/ganancia, llegando incluso a automatizar algunas de las tareas [19].
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CAPITULO III

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION.
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3.1 Localizacion.

Quevepalma S.A. se encuentra ubicada en el canton Quevedo, provincia de Los Rios, k 5.5

Via Buena Fe, carretera principal, consta de una planta procesadora de aceite completa.

Gréafico 1 Ubicacidn de la Extractora Quevepalma

Fuente: GOOGLE MAPS
Elaborado por: Angie Veliz

3.2 Tipo de investigacién.

3.2.1 Descriptiva

Permitié detalle las actividades y proceso de la extractora. en situacion real de todos los
operadores para obtener mayor importancia y descripcion exacta de todas las actividades

que se realizan en la extraccion de aceite.

3.2.2 Investigacion de campo

Esta se llevo a cabo mediante una entrevista a la jefa de planta de la Extractora al igual que
se realizd varias entrevistas a los principales operadores del proceso de extraccion de cada

area, obteniendo informacion importante para la realizacién del mismo.
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3.2.3 Métodos de Investigacion.

Para la aplicacion del método de trabajo se utilizo diferentes métodos de investigacion que

fueron de mucha ayuda, obteniendo resultados excelentes las cuales se aplicaron son:
3.2.3 Bibliografica o documental

Mediante la aplicacion de este método se pudo obtener informacién clara y precisa acerca
de los tiempos estandares, método de trabajo, beneficio-costo, a través de libros, revistas,

folletos.
3.2.4 Deductivo

Este metodo permitio establecer criterios desde lo general a lo particular de la

investigacion en el proceso de extraccion mediante un método de trabajo.

3.2.5 Analitico

Este método se empled descomponiendo todos los factores que influyen en el proceso de
extraccion para realizar un andlisis individual, desde la identificacion del problema y sus

causas Yy efectos.

3.3 Fuentes de recopilacion de informacién.

3.3.1 Fuentes primarias

e Entrevista. - La entrevista se la realizé a la jefa de planta Ing. Siliana Ariza con
el fin de obtener informacion actual de como esta conformada la empresa,
ademas de conocer las necesidades en cuanto al problema estudiado y asi

establecer los objetivos a alcanzar.
e Observacion. - Esta técnica se emple6 para conseguir informacion directa en el

proceso, las cuales se detectaron que no aplica un método de trabajo en la
planta de proceso.
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3.3.2 Fuentes secundarias
e Permitio la interpretacion y analisis de las fuentes primarias

3.4 Recursos humanos y materiales.

3.4.1 Materiales
e Pendrive
e Cuaderno

e Lapicero

3.4.2 Equipos
e Internet (horas)
e Laptop
e |Impresora
e Camara

e CronOmetro

3.4.3 Recurso humano
e Gerente general de Quevepalma
e Personal de proceso de extraccion (planta)
e Jefe de produccion

e Jefe de mantenimiento

3.5 Descripcion detallada de la investigacion

Mediante un diagndstico de la situacion actual en “QUEVEPALMA” se procedié a realizar
una guia de entrevista a la encargada del proceso de produccion y colaboradores de cada
area obteniendo asi sus respuestas, se procede hacer los calculos de tiempo estandar de
cada area aplicando valoraciones y suplementos obteniendo resultados Optimos en la
investigacion , la cual se aplicar una propuesta de mejoramiento en la planta de proceso
enfocandose a la aplicacion de un método de trabajo adecuado con los resultados
obtenidos, aplicando un costo-benéfico que se obtendra aplicando el método SMED si es

aceptable o no el mejoramiento.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION
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4.1 Analisis de la situacion de la empresa y el proceso de extraccion de

aceite rojo de palma en la Extractora Quevepalma S.A.

Mediante un diagnostico de la situacion actual en la extractora Quevepalma se procedio

hacer una guia de entrevista a la persona encarga en el area de produccion a quien se le

planteo las siguientes preguntas con sus respuestas y analisis.

4.1.1 Guia de entrevista a la jefa de produccion de la Extractora Quevepalma S.A.

Tabla 5 Guia de entrevista

Preguntas

Respuestas

Andlisis

¢La empresa cuenta o
aplica algin método de
trabajo en las actividades
de proceso de

produccién?

La empresa no cuenta con métodos

de trabajo por falta de

conocimiento al personal de

trabajo.

Se realiz6 la entrevista a la jefa de produccion de la
extractora Quevepalma S.A. Ing., Siliana Ariza
quien manifesté que la empresa no aplica ningun
método de trabajo que permita tener un enfoque de
la situacién actual de la empresa y hacia dénde

quiere llegar.

¢ Qué tipo de
mantenimiento aplica la

Extractora en las

La extractora realiza los siguientes

mantenimientos:

Para la jefa de produccion el mantenimiento en las
areas del proceso de extraccidn es primordiales en
la produccion, considerando que las maquinas

trabajan las 24 horas, estableciendo que en el area

Preventivo, Programado, | de clarificacion dinamica realiza su mantenimiento
maquinas de produccion? -

Correctivo automaticamente.

Quevepalma mantiene un | El personal que se encuentra en la empresa es

¢Cuantas veces al afio la
Extractora Quevepalma
capacita al personal que

labora en la empresa?

cronograma de capacitacion al
personal de la empresa desde la
administracién hasta proceso con
una programacion minimo de 3

veces al afio.

capacitado 3 wveces por afio como minimo,
manteniendo un cronograma de capacitacién que

cuenta con un promedio de 91 empleados.

¢;Considera Ud. que la
aplicacion de métodos de
trabajo en la Extractora
€s necesario para mejorar

el proceso de extraccion?

Si, es necesario la aplicacion de
métodos en el proceso para una
continua

mejora y para la

estandarizacion.

Actualmente la jefa de produccion considera
necesario la aplicacion de un método de trabajo,
considerando la mejora continua en todo el &mbito
laborar, mejorar los programas de estandarizacion

del proceso con el personal en la planta de
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extraccion.

¢La extractora cuenta con
un plan de contingencia
en alguna emergencia que
tenga el proceso de

extraccion?

Si, cuenta con un plan

emergencia y contingencia.

de

La empresa cuenta con un plan de emergencia y
contingencia en  cuestiones de presentarse
anomalias en la planta con algunas de sus

sefialéticas de evacuacion

Fuente: Trabajo de campo

Elaborado por: Angie veliz 2018

4.1.2 Descripcion de la situacion actual de la extractora Quevepalma S.A.

Quevepalma S.A. es una extractora de aceite de mesocarpio de palma africana, como

producto terminado se obtiene aceite rojo crudo de palma el cual es una materia prima que

presenta un sin nimero de aplicaciones en la industria tales como refinamiento, panaderia,

alimentos balanceados, cosméticos, jaboneria entre otros.

Tabla 6 Descripcion de como esta conformada la empresa

Rama

Tipo de organizacion legal y/o

razén social.

Ubicacion

Actividad que desarrolla

Nombre de los Jefes de

Departamentos.

Productora de Materia Prima

Sociedad An6nima

Provincia de los Rios

Kilémetro 5 % Via Quevedo-Buena Fe

Productora de Aceite proveniente de la palma, ya sea de primera y

segunda, ademas de la produccion de palmiste y lodo, como

derivados del proceso

Gerente General: Econ. David Juez

Subgerente: Ing. Xavier Mackay

Jefe de Produccion y Laboratorio: Ing. Siliana Ariza
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Numero de trabajadores El nimero de trabajadores es 91, entre personal administrativo,
personal de planta, trabajadores ocasionales, personal de laboratorio
y pasantes.

Dentro de Quevepalma se trabaja de la siguiente manera los horarios:

e Laboratorio control de calidad: 12 horas de manera
rotativa cada semana 8am a 8pm y de 8pm a 8am.
e Personal de planta: 8 horas de manera rotativa 8am
Jornadas de trabajo alépm, 16pm a 00:00pm y 00:00pm a 8am.
e Personal administrativo: 8 horas en horario de oficina 8

ama 5pm.

Fuente: Extractora Quevepalma S.A.
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Organizacion administrativa (organigrama).

Gréfico 2 Organigrama

Fuente: Quevepalma S.A.
Elaborado por: Angie veliz, 2018
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Tabla 7 Productos que obtiene la empresa

Productos que elabora y/o servicios que presta.

Volumenes de produccion (capacidad instalada).

Materia prima principal.

Mercados, redes de comercializacion

Fuente: Extractora Quevepalma S.A.
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Quevepalma es una empresa dedicada a la venta
de:

e Aceite de palma africana
e Aceite 4cido
e Palmiste o nuez en su estado natural
e Lodo
Como tal la planta tiene una capacidad operativa
(eficiencia) de 30 ton/hora, sumado a esto una

extraccion promedio de 20 a 21%.

Palma africana es la materia prima principal usada en

la empresa.

Su principal mercado es Ciecopalma y Bejarexportar
ademas de despachos a Esmeraldas, Guayaquil y a

pequefios productores nacionales.
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4.1.3 Descripcion proceso de extraccion de aceite crudo de palma extractora
Quevepalma

Tabla 8 Descripcion del proceso de extraccion de aceite rojo

Descripcién Figura 2 Recepcion de la fruta

El tiempo que transcurre desde el momento de la
cosecha hasta la esterilizacion de los RFF (Racimos
de fruta fresca) debe ser menor a 24 horas y en
ningln caso mayor a 48 horas. Los RFF de aceite de
Recepcién de | palma contienen cerca de 1% de &cidos grasos libres
(AGL), y este contenido se incrementa muy

fruto _ o
rapidamente con el envejecimiento de los frutos.

Los RFF ingresan a la planta en camiones, estos son

pesados en basculas camioneras y luego descargados
a las tolvas alimentando las Autoclaves 0 | FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
esterilizadores. ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Esterilizacion o  cocimiento  presuponen el | Figura3 Autoclave
tratamiento del fruto con vapor saturado seco a una
presion aproximada de 3 bar. La esterilizacion en las
plantas de extraccion de aceite de palma es una de
las primeras etapas del proceso y la mas importante,
dada su influencia sobre las demdas etapas del
proceso. Esta etapa determina la eficiencia del
proceso aguas abajo y también de los procesos de
refinacion con el objetivo de producir aceites de
palma de alta calidad. La esterilizacion de los RFF se

realiza de manera discontinua en 9 autoclaves FUENTE: Extractora Quevepalma S. A

verticales con capacidad promedio de 5.870 | | ABORADO POR: Angie Veliz, 2018
Esterilizacién | toneladas. Figura 4 Autoclave salida de la fruta
Las siguientes son las condiciones de este proceso:

v' Temperatura; Maxima 140 °C
v' Presién: 2-3 bar
v' Tiempo total esterilizacion: 1,15 a 1.5

horas

v' Tiempo de sostenimiento de la presién: 35
a 60 minutos

v' Consumo aproximado de vapor: 180kg/t
RFF

v' Pérdida de vapor aproximada hacia a la
atmosfera: 50 kg/ t RFF

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
v' Condensados: Cerca de 130 kg/t RFF ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

v’ Pérdida final aprox. de aceite en
condensados: Cerca de 0,5 kg/t RFF
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Desfrutacion

Luego de finalizada la esterilizacién las autoclaves
con los racimos esterilizados son vaciados
manualmente en transportadores y estos descargan
a un transportador tipo sin fin que alimenta al
desfrutado de tambor rotatorio. En el desfrutado de
tambor rotatorio se separan los frutos del raquis por
medio de un proceso mecanico.

Los racimos vacios son conducidos al Tratamiento
De Raquis donde una prensa de Raquis para eliminar
el remanente de aceite y devolver el aceite

recuperado al proceso.

Las siguientes son las condiciones de proceso:
RV (residuos s6lidos): 200 a 230 kg/t RFF
Contenido de humedad: 60-80%

Pérdida de aceite: 4,5 kg/t RFF

Figura5 Desfrutacion

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Digestion
Prensado

y

Los frutos separados se llevan a unos recipientes
verticales con agitacion y calentamiento directo
(digestores).  Alli  los frutos son tratados
mecanicamente para convertirlos en una masa
homogénea. Para facilitar la homogenizacion se
afiade agua caliente en la salida del digestor para
mejorar el proceso de prensado, pues el agua actla
como medio hidraulico de expulsion del aceite. La
extraccion del aceite de palma se realiza por medio
de una prensa continua de doble tornillo. La fase
aceitosa extraida se recoge y se descarga en la
seccion de clarificacion. La torta prensada se lleva
por medio de un transportador desmenuzador o
rompe torta hacia un sistema de separacion
neumatica de fibras y nueces, este proceso es

denominado Desfibracion.
Las condiciones de proceso son:

v" Consumo de vapor: 40-50kg/t RFF

v" Consumo de agua caliente: 120 kg/t RFF

v" Aceite crudo primario (mezcla de aceite, aguas
y s6lidos):400 kg/t RFF

v" Contenido aceite: 200 kg/t RFF

v' Contenido lodos pesados: 200 kg/t RFF

Figura 6 Prensas

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A

ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018
Figura 7 Digestores

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018
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Mezcla de fibras y nueces: 320 kg/t RFF
Almendras Himedas: 60 kg/t RFF

Céscaras: 60 kg/t RFF

Fibras himedas: 145 kg/t RFF

Humedad perdida durante el secado y la

AN N NN

separacion de fibras:
v 55kglt RFF

Clarificacion

dindmica

El licor conteniendo el aceite crudo va a un tamiz
vibratorio en donde se separa una cierta cantidad de
solidos de mayor tamafio como fibras y fragmentos
de céscaras. AUn después del tamizado el aceite

contiene sélidos de pequefio tamafio y agua.

El licor tamizado es bombeado a través de un ciclon
desarenador para retirar arena y soélidos pesados,
descargdndose en un tanque elevado de
homogenizacion para luego alimentar directamente a
los separadores de tres fases centrifugos de platos o
centrifugas horizontales de alta velocidad llamadas
“Tridecanter”, que permiten la obtencion del aceite
recuperado con un porcentaje de humedad no
superior al 20% y un porcentaje de impurezas no
a un 0,10%, es

almacenamiento para su posterior despacho

superior decir directo al

Figura 8 Tricantes

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Figura 9 Tanque homogeneizador

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Figura 10 Sarenadores

F £ .
FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Figura 11 Tamiz
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El agua aceitosa que es la segunda fase nuevamente
a un segundo proceso de separacion mediante
Tridecanter, donde se obtiene un recuperado aceitoso
que se retorna al licor de prensa y el efluente final va
a un sistema de tratamiento de aguas residuales. De
los dos procesos anteriores se obtienen solidos o
tercera fase se almacenan y despachan para la

alimentacion de animales.

ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Desfibracion

La torta es desmenuzada y secada parcialmente a
medida que se conduce por el transportador secador
hacia la columna de separacion, por medio de la
agitacion con las paletas del mismo, que a su vez
separa las nueces de las fibras. La separacion final
de las nueces y la fibra se realiza con un proceso
neumatico, en el desfibrador, donde se usa una
columna vertical hueca, por donde pasa un flujo de
aire ascendente, al que se le puede regular la
velocidad, y hace que toda la fibra, por ser mas
liviana, suba y las nueces caigan al fondo de la

columna de separacién.

Las nueces provenientes de dicha columna pasan a
almacenamiento para su posterior despacho y venta.

figura 12 Columna Neumatica

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Generacion
de vapor
(calderas)

Las calderas son acuo-pirotubulares de tamafio
mediano, que consiste basicamente en un domo de
vapor y agua y un conjunto de tubos de evaporacion
cada uno con doble colector, conectados al domo
mediante tubos de circulacion.

La caldera se encuentra equipada con una parrilla
horizontal fija de tiro forzado. Dicha parrilla se
divide en dos secciones por todo el centro desde el
frente hasta la parte trasera y se cuenta con un
ventilador de aire forzado y su puerta de cenicero. La
alimentacién de combustible se realiza mediante

sinfines transportadores de fibra.

figura 13 Caldero

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018




4.1.4 Diagnéstico actual de los turnos de trabajo en la planta de proceso

Para realizar el diagnostico en la planta de proceso se identificd el nimero de personal

laborando con sus diferentes turnos, horas laborales y areas.

Tabla 9 Turnos y horarios

Area

Bascula

Recepcion
(descargue y
calificacion)
Esterilizacion

Desfrutacion

Digestor y prensa

Prensa de raquiz

Clarificacion
dinamica
Desfibracion

Generador de vapor

Tratamiento de
agua

Laboratorio
Bodega

Mantenimiento

Supervision de
Produccion

Area de produccion

Total

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A

ELABORADO

Trabajadores

por turnos

POR:

N.° de

turnos

Total, de

trabajadores

27

61

Angie

Horario

8:00a17:00
17:00 al cierre
8:00 a16:00
16:00 a 24:00
24:00 a 8:00

8:00 a 16:00
16:00 a 24:00
24:00 a 8:00
8:00 a 16:00
16:00 a 24:00
24:00 a 8:00

8:00 a 16:00
16:00 a 24:00
24:00 a 8:00
8:00 a 16:00
16:00 a 24:00
24:00 a 8:00

8:00 a 16:00
16:00 a 24:00
24:00 a 8:00
8:00 a 16:00
16:00 a 24:00
24:00 a 8:00
8:00 a 20:00
20:00 a 8:00
8:00a17:00

8:00 a 18:00

8:00 a16:00
16:00 a 24:00
24:00 a 8:00
8:00 a 18:00

Las 24 horas

Veliz, 2018
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Diagrama 1 Proceso de extraccion de aceite crudo de palma Extractora Quevepalma S.A.

| icor de nrensa

!

Fihra Niie7

> Condensados

s

Aceite crudo de palma

>
«

Recuperando aceitosos

Fuente: Quevepalma S.A.

Elaborado por: Angie

A
l

e
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4.1.5 Discusion de la situacion actta de la Extractor Quevepalma S.A. desde su area

administrativa hasta el area de produccion

Analisis realizado gracias a la ayuda de parte del departamento de recursos humanos y
departamento de produccion por la informacion obtenida en cuanto a su estructura
organizacional conformada, numero de personal laborando en la empresa, horarios

establecidos por cada area y departamento.

Mediante esta evaluacién se obtuvo un proceso de extraccion de aceite crudo de palma desde
el ingreso de la fruta hasta el producto final conformada por 12 areas, cada una cuenta con
personal operando, sin embargo, las areas que no tienen personal constante son el desfrutado y

Desfibracion, pero son supervisados por el encargado de digestor y prensado.

En algunas &reas del proceso de extraccion en la planta solo trabajan en los horarios
establecidos, sin embargo, la implementacion de un método nuevo da para mejorar el proceso
en ciertas areas que se necesita un orden, limpieza constante ya que con el fluente que se

trabaja y se extrae es aceitoso.

El iniciar el proceso de extraccion de aceite crudo de palma demora 4 horas desde su
esterilizacion hacia su extraccién, la palma no puede permanecer mas de 24 horas en los patios

de recepcidn porque mas tiempo se la tiene en los patios sube la acidez y las impurezas.

Se pudo observar que en el area de mecanica no cuenta con un espacio y orden adecuado para
desarrollar sus actividades de mantenimientos programados por la empresa, ademéas no todos

los que ejercen su labor en el area utilizan todas las medidas de proteccion de seguridad.

En la planta de proceso se hizo unas observaciones al personal de cada area de extraccion que
no utilizan equipo de proteccion adecuado ya que en el area que mas se exponen con

temperaturas altas es la esterilizacién de la fruta y manipulan valvulas altamente calientes.
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4.2. Determinar el tiempo estandar en el area de produccion de aceite rojo derivado de la

palma.

Mediante observaciones y recepcion de datos por areas del proceso de extraccion en esta
seccidn se trabajo con medidas de estudio de tiempos con el cual se pudo obtener la

informacion siguiente:
4.2.1 Area 1 Bascula (pesaje de la fruta)
1. Sistema XASS (proceso detallado)

Tabla 10 Pesaje de fruta ingreso y salida

Ingreso Salida

Ingreso al sistema XASS Compra salida bascula

Mddulo inventario Pedir ticket de ingreso

Bascula Buscar

Compra ingreso bascula Seleccionar el ticket de vehiculo que va a
salir

Clic nuevo Con F2 llama el peso de bascula

Llenar todos los datos que pide Con F4 lo graba al médulo

Con F2 llama el peso de bascula Ticket de salida con peso de ingreso, salida y
peso neto

Con F4 lo graba al modulo

Ticket de ingreso

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018
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Diagrama 2 Proceso de pesaje de la fruta

TIEMPO
Ingreso de fruta _
2min
Peso de ingreso 2min
Sistema XASS compra .
. , 2min
ingreso bascula
Traslado a patios 2min
Salida del vehiculo 2min
Peso de salida 2min
Sistema XASS
compra salida 2min
bascula

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Andlisis:

Mediante observaciones realizadas en el proceso de pesaje de la fruta (bascula) se detallé el
proceso desde su entrada hasta su salida de la compra de la materia prima (palma africana)
detallando que los tiempos varian en su salida de acorde al vehiculo que ingresa por ejemplo

volqueta, carros pequefios, camién, tiempo el cual es tomado en el area siguiente, con un
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promedio de 15min de pesaje de la entrada y salida aplicando un sistema llamado XASS el

cual se obtiene ticket para calificacion de la fruta.

4.2.2 Area 2 Descargue y calificacion de la fruta
Descripcion del proceso de descargue y calificacion de la fruta
Descargue de la fruta (el mismo carro que trae)

- Revisar ticket de ingreso
- Tipo de fruta que trae el vehiculo (madura o verde)
- Calidad de la fruta (tallo largo, chamba, tallo duro, impureza, fruta suelta)

- Calificacién segun la cantidad de fruta

0-4 toneladas 20 racimos
4-8 toneladas 40 racimos
8-10 toneladas 60 racimos

10 en adelante 80 racimos

- Registrar en el ticket la calificacion

- Pasa a las tolvas (encargado)
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Diagrama 3 Proceso de descargue y calificacion de la fruta

TIEMPO
Revision de ticket de ingreso de _
fruta 2min
Descargue de la fruta 35 min
Calidad de fruta 4.37min
Calificacion segun la cantidad
3min
de fruta
Registro de la calificacion de la
2min
fruta
Almacenamiento  de  fruta
. 5,5m
calificada

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Anélisis:
Se realiz6 observaciones en el proceso de descargue y calificacion de la fruta el cual el
empleado pide el ticket de ingreso dado por bascula para verificacion del vehiculo y autoriza
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para el descargue y realizar la calificacibn de acorde a la descripcién ya detallada
anteriormente y se obtuvo un tiempo total de 51.87 min tomando en cuenta que el descargue

sea de un camion, que el tiempo de descargue varia por el tipo de vehiculo.

4.2.3 Area 3 Esterilizacién

Descripcion del proceso de esterilizacion de la fruta de palma africana

Limpieza total de las autoclaves
Verificar los empaques de las compuertas de las autoclaves
Verifica que la tapa 2 de la autoclave esté cerrado

A wnp e

Abrir compuerta de la autoclave para el ingreso de la fruta (de acorde a la que se vaya

a cocinar)

o

Llenado de fruta en la autoclave (manual)
6. Cerrar compuerta de la autoclave(manual)
7. Inicio del proceso de cocinado de fruta de acuerdo a los siguientes pasos
e desairado: 5min de ingreso de vapor mediante la apertura de la valvula de
ingresos con la valvula de descargue
e primer pico 0-20 psi (condensado): cerrar véalvula de ingreso, se abre la
entrada de vapor hasta que esté en 20, tiempo aproximado 8min
e segundo pico 5-30 psi (ablanda las gomas de la fruta): abrir véalvula de
ingreso, cerrar entrada de vapor hasta que esté en 30, tiempo aproximado 6min
e tercer pico 5-40 psi (ablanda la corteza del palmiste):
8. Aplica un sostenimiento 30 a 35 min
9. Verificando que la pluma este en cero en la autoclave lista para abrirse
10. Se procede abrir tapa 1 (arriba) y después la tapa 2 (abajo) (manual)
11. Descargue hacia un sin fin (manual)

12. Luego es transportado hacia la Desfrutacion.
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Diagrama 4 Proceso de esterilizacion

. Tiempo
Tiempo imi
: - Sostenimiento 30min
‘ Limpieza total 30min : i
I e
I 1 - Verificacion de plumas en cero 2min
. I
- Verificacion de los empaques Zmin : :
I .
I : ‘ Abrir tapas 1y luego la 2 2min
- Verificacion de tapa 2 cerrada 2min : :
I
1 1 ‘ Descaraue 23.75 min
. 2min ! ]
Abrir compuerta a las autoclaves : I
1 1
1 1 Transporte a un 3min
Llenado de fruta 15.62min : sinfin al desfrutador
I
I
Cerrar ~ compuerta  de ) I
2min 1
autoclaves I
I
! Cocinado de la palma de acorde a 3 :
‘ NASOS A SRALIF 30min I
I
= o

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Analisis: Mediante una entrevista dirigida al operador de esterilizacion, se detalla todo el proceso que realizan para el cocinado de la fruta por

autoclaves de forma discontinua con un tiempo de 114,37 min, utilizando guantes para manipular las llaves y herramientas para el descargue de la

fruta ya cocinada area que trabaja a altas temperaturas, manifestando que la actividad es primordial en el proceso para una mejor extraccion.
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4.2.4 Area 4 Desfrutacion

Descripcion del proceso de desfrutacion de la fruta de palma africana

1. Ingresa la fruta cocinada por medio de un transportador sin fin al equipo de

desfrutacion

2. Se separa la pepa del raquiz.

3. El raquiz es expulsado por un extremo del desfrutador y por medio del elevador de
fruta es transportado a la prensa de raquiz.

4. La pepa es expulsada por el otro extremo del desfrutador, transportado por medio de

un sinfin a los digestores.

Diagrama 5 Proceso de desfrutacion

Tiempo
» Transportada al desfrutador .
2min
l
Separacion de la “pepa de la palma 3min
dal ranniz
| l
I»
FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Por el extremo izquierdo es expulsado el
raauiz hacia las prensas de raquiz 3min

Por el extremo derecho es expulsado la pepa

de la palma hacia los digestores 2min

Analisis: Mediante observacion y preguntas realizadas sobre la funcién del desfrutado esta

area no cuenta con operario el cual el desfrutado de tambor rotatorio se separan los frutos del
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raquis por medio de un proceso mecanico y es supervisado por el operario de la siguiente area

de digestion y prensado con un tiempo de 18min aproximado realizando el desfrutado ya que

su proceso es continto trabajando las 24 horas.

4.2.5 Area 5 Digestor y prensado

Descripcion del proceso de digestion y prensado de la fruta de palma africana

1.

N o a B~ w b

Ingreso de la pepa a los digestores se llena los 4 digestores y se para el sin fin se deja
pasar 10min y se vuelve a encender.

Llenado de los digestores total 4 en 30min.

Se procede a licuar 30min.

Se abre compuertas y pasa a las prensas

Se ingresa vapor 5min.

Se comienza a prensar.

El liquido ingresa directamente por una tuberia hacia el tamizaje.
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Diagrama 6 Proceso de digestion y prensado

tiem
P Licor es Trasladado .
tami 3min

Transportados a A a un tamiz
I los digestores 4min :
' I
! |
|
Llenado a los . |
. 27,5 min 1
digestores I
|
! |
: I
‘ Proceso de licuado 21,25min :
|
|
l |
' I
| ) I
Abrir compuertasy 4min -
traslado a prensas :
! |
. I
Ingreso de vapor 4min :
|
|
! |
|
Prensado 5min I
|

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Andlisis: Mediante observaciones y preguntas realizadas al operario manifestd que el proceso de digestion y prensado con un tiempo total de 68.75 min en el
proceso, realizando paso a paso y cumpliendo con lo establecido al igual que trabaja con un sistema mecanizado desde los digestores el cual son 4 en
funcionamiento continuo con 4 prensas, el cual el operario realiza una supervision contante en el prensado llenando una hoja de control de las prensas y

digestores.
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4.2.6 Area 6 Prensa De Raquiz

Descripcion del proceso de extraccion de aceite del raquiz

Transportado por la banda a proceso de prensa de raquiz.

Corte con el Cruster.

Prensado ingresando vapor.

Separacion de aceite y exclusa (chamba).

Liquido que sale transportado a un tanque para retornar al tamiz

o g > w DN E

Exclusa(chamba) al almacenamiento para su venta.

Diagrama 7 Proceso de prensa del raquiz

Tiempo
Raquiz pasa por la banda 2 5min
transportadora
1
1
‘ Cortes de raquiz en los 2,62mi
1
Prensado de raquiz 3 75mi
ingresando vapor
1
. . 2,62mi
[ Separacion de aceite y el 62min
1 == raquiz (chamba)
P! l
I : 1
I | Liquido  transportado al
1 L . 2,5min
I - tanque de almacenamiento
| y luego ser evacuado
1 |
1 1
1 |
1 Transportado para ser tamizado 3min
e y unido con el del prensado

FUENTE: Extractora Quevepalma S. A
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018



Anélisis:

Se observo que en el area de prensas de raquiz el operario realiza chequeos que el raquiz ya
desfrutado tenga sus cortes y pase al prensado evaluando el tiempo de 17 min en el proceso, en
esta &rea se prensa para obtener y recuperar el aceite que contiene el raquiz el cual una vez

prensado es almacenado para su venta.

4.2.7 Area 7 Clarificacién Dinamica

Mantenimiento de los equipos

e Los tridecantes se lava cada 8 horas manualmente y automaticamente 24 horas.

Descripcion del proceso de clarificacion dinamica del proceso de extraccion de aceite de

palma africana

El licor es tamizado y almacenado en un tanque.

Transportado mediante bombas hacia los serenado.

Transportado a el homogeneizador de 90 a 95°.

Bombeado a los tridecantes.

Proceso de separacion aceite, lodo y agua.

Transportando el lodo por medio de un sinfin al almacén para su venta.

Transportando el agua a un deposito

O N o 0o B~ w0 D

Transportar el aceite a sus tanques 1-2-3-4-5-6 para su venta.
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Diagrama 8 Proceso de clarificacion dinamica

TIEMPO TIEMPO

. . Lodo almacenado
Tamizaje del licor ) Bombeado a los ) para su venta
rensado 9min - ; 3min
P Tridecanter
1
1

2=
)

|
1
|
1
Almacenaje de  3.25min JI Transporte de

-

aceite tamizado PROCESQ DE= ===~ agua saliente de
- — . : tricantes
2,87min I_J =8BPARACIONDE  15min
ACEITE LODO Y
Bombeado a los AeiA

sarenadores i
Almacén de agua

[m——————

Proceso de sacar la Aceite transportado para ser
arena del aceite  5min al almacenamiento  12,5min reprocesado para su
uso

Inspeccionado y

|

l

Trasportado al llenado de aceite 34,37mir=
1

|

1

|

1

. 3min
homogeneizador

terminado

I
|
|
—I
|
I
|
!

q==———————————-

Homogenizacion del ~ 5min |
aceite

Lodo transportado

——

FUENTE: Trabajo de campo
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Anadlisis: En el area de calificacion dinamica el operador realiza sus funciones de supervisor de tamizado , sarenadores , tanque
homogeneizador, tridecantes el cual su funcion es detallada en el diagrama, en esta areas las maquinas son unas mecanizadas y otra
como el tridecantes trabaja automaticamente en la separacion de los componente que tiene el aceite que es lodo y agua, a su vez tiene
programado para su mantenimiento automéaticamente cada 24horas y manualmente cada 8 horas, el cual se observo el tiempo en el &rea

de 125min hasta su almacenamiento en tanque para su venta.
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4.2.8 Area 8 de Desfibracion

Descripcion del proceso de desfibracion en el proceso de extraccion de aceite de la fruta de

palma africana.

> w0

vapor.

5. Lanuez es almacenada para su venta

Diagrama 9 Proceso de desfibracion

Desde la prensa la fibra es expulsa hacia el rompe torta.
El rompe torta hace su funcién de secado y desmenuza.

Luego pasa por la columna neumatica donde separa la fibra de la nuez.

Fibra transportada hacia el rompe
torta

Secado y desmenuzado de la fibra con
la nuez

Separacion de la fibra con la nuez

Fibra dirigida a los calderos para
alimentacion

Almacenamiento de la nuez para
su venta

TIEMPO

2min

4min

2,37min

2min

2,12min

FUENTE: Trabajo de campo
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

La fibra es transportada por un sinfin hacia los calderos como alimento para generar

56



Analisis:  Se hizo unas observaciones y se analiz6 que el proceso que se realiza en
desfibracion no cuenta con un operario designado el cual es un trabajo mecanizado que lo
supervisa el area anterior en todo el proceso cuenta con dos lineas de desfibracion y dirigida

para la alimentacion d los calderos con un tiempo aproximado de 18 min desde su separacion

4.2.9 Area 9 Generador de vapor

Descripcion del funcionamiento de los calderos para el inicio del proceso de extraccion

de aceite de la fruta de palma africana

1. Llenar niveles de agua.

2. Llenar de fibra manual para el arranque del caldero 2 horas.

3. Encendido de turbinas para que haga candela.

4. Llaves cerradas hasta que llegue a 100 psi.

5. Abrir el vapor y pasa a la distribucion y recorrido para el inicio del proceso de
esterilizacion

6. Revision de las bombas.

7. Limpieza cada 2 horas los hogares.

8. Ingresos de fibra nueva.
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Diagrama 10 Funcionamiento de los calderos para el inicio del proceso

TIEMPO
Llenado de niveles de agua
20MIN
|
‘ Llenado de fibra manual 60min
|
‘ Encendido de turbinas 3MIN
|
‘ Llaves cerradas hasta 100psi
|
|
Abrir el paso de vapor para la distribucion
inicial de esterilizacion 3MIN
|
|
|
Revision de las bombas
5MIN
|
° Limpieza de los hogares
1
Ingreso de fibra nueva para la alimentacion
- 30MIN
automatico

FUENTE: Trabajo de campo
ELABORADO POR: Angie Veliz, 2018

Anélisis: Mediante observaciones y manuales del funcionamiento de los calderos el operario
manifiesta que para que el proceso arranque con su extraccion el caldero demora 186 min
entre encendido y generacién de vapor para ser distribuido para todo el proceso de extraccién
el cual para iniciar el proceso se llena manualmente, a su vez ellos realizan limpieza de los
hogares para el ingreso de la fibra nueva cada 2 horas siendo inspecciones a cada instante

considerando el &rea més vulnerable de la extractora en el proceso.
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4.2.10 Célculo del Tiempo estandar

Tabla 11 Valoracion

Valoracion Evaluacion del trabajo del operario

Acelerado 120%
Rapido 115%
Optimo  110%
Bueno 105%
Normal 100%

Regular  95%

Lento 90%
Muy 85%
lento

Deficiente 80%

FUENTE: Morri Gustavo
ELABORADO POR Angie Veliz, 2018

RAPIDA

>100%

NORMAL

100%

LENTA

<100%
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Tablas 12 Suplementos

NECESIDADES PERSONALES

FATIGA BASICAS

SUPLEMENTOS ESPECIALES

FUENTE: Morri Gustavo
ELABORADO POR Angie Veliz, 2018

MAYOR ESFUERZO FiSICO

SUPLEMENTOS

FATIGA BASICA
NECESIDADES PERSONALES
SUPLEMENTOS ESPECIALES

FUENTE: trabajo de campo

5% Y 7%

4% SOBRE EL TIEMPO NORMAL

2% ESTAR DE PIE

22% EMPLEO DE FUERZA

MUSCULAR

HASTA EL 40%

1% AL 10%

22

31

ELABORADO POR Angie Veliz, 2018

POCO ESFUERZO FiSICO

SUPLEMENTOS

FATIGA BASICA
NECESIDADES PERSONALES
SUPLEMENTOS ESPECIALES

FUENTE: trabajo de campo

17

ELABORADO POR Angie Veliz, 2018

12%

68%

11%
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T.N. = TIEMPO OBSERVADO PROMEDIO * FACTOR DE VALORACION
T.N.=T.OXF.V

__ RITMO OBSERVADO

kv 100

SUPLEMENTO = TIEMPO BASICO * PORCENTAJE DEL SUPLEMENTO

TIEMPO BASICO = TIEMPO PROMEDIO * VALORACION

AREA 1

Una vez que los tiempos se obtuvieron, se aplicd los suplementos de tiempos en 8 tomas
consecutivas con sus diferentes actividades del proceso en el area de pesaje de la fruta ver
Anexol. Aplicando las siguientes formulas:

Tabla 13 Tiempo estandar en bascula

AREA 1 BASCULA

ACTIVIADES DE | TIEMPO VALORACION | TIEMPO SUPLEMENTO | TIEMPO
COMPRA PROMEDIO BASICO ESTANDAR
Ingreso de fruta 2 1 2 0,34 2,34
Peso de ingreso 2 1 2 0,34 2,34
Sistema XASS 2 1 2 0,34 2,34
compra ingreso
Traslado a patio 2 1 2 0,34 2,34
Salida del vehiculo | 2 0,95 1,9 0,323 2,223
Peso de salida 2 1 2 0,34 2,34
Sistema XASS 2 1 2 0,28 2,28
salida compra

16,203 min

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Anélisis:
Una vez calculado el tiempo estandar de 16.203 minutos en el area de pesaje de la fruta, en la

actividad que se considera regular es en la salida del vehiculo con una valoracion del 95% con
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tiempo estandar de 2.223 minutos, en el espacio es pequefio para la cantidad de vehiculos que
ingresan y salen en el area, tomando en cuenta que el resto de las actividades son normales con

una valoracion del 100%o trabajo que se lo realiza por medio de un sistema llamado XASS.

AREA 2
Tomados los datos en 8 tiempos consecutivos en el &rea de descargue y calificacion en las
diferentes actividades del proceso ver Anexo 2. Se aplicé las técnicas y formulas para obtener

los suplementos y valoracion, calculando asi el tiempo estandar por area.

Tabla 14 Tiempo estandar en descargue y calificacion

AREA 2 DESCARGUE Y CALIFICACION

ACTIVIDADES TIEMPO VALORACION TIEMPO | SUPLEMENTO | TIEMPO

PROMEDIO BASICO ESTANDAR
Descargue de la fruta 35 0,95 33,25 5,6525 38,9025
Revision de ticket de 2 1 2 0,34 2,34
ingreso
Calidad de la fruta 4,37 1 4,37 0,7429 5,1129
Calificacion segun la 3 1 3 0,51 3,51
cantidad de la fruta
Registro de la calidad 2 1 2 0,34 2,34
de la fruta
Almacenamientodela | 5,5 1 55 0,935 6,435
fruta calificada
(ingreso a las tolvas)

58,6404 min

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: Mediante el calculo del tiempo estandar se obtuvo 58.64 minutos en el area de descargue y
calificacion con una valoracion regular de 95% en el descargue, considerando que en esta seccion la
fruta debe ser correctamente calificada, y la demora del descargue del vehiculo no aplican las

herramientas adecuadas, con una valoracién normal de 100% en el resto de las actividades.
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AREA 3
Realizando la toma de datos en 8 tiempos consecutivos ver en el Anexo3, se aplico las férmulas en los suplementos y valoracion
obteniendo como resultado los tiempos estandar en el area de esterilizacion.

Tabla 15 Tiempo estandar de esterilizacion

AREA 3 ESTERLIZACION
ACTIVIDADES TIEMPO VALORACION TIEMPO SUPLEMENTO | TIEMPO
PROMEDIO BASICO ESTANDAR
Limpieza total 30 1 30 9,3 39,3
Verificacion de los empaques 2 1 2 0,34 2,34
Verificacion de tapa 2 cerrada 2 1 2 0,34 2,34
Abrir compuerta de autoclaves 2 1 2 0,34 2,34
Llenado de fruta 15,62 1 15,62 4,8422 20,4622
Cerrar compuertas de autoclave 2 1 2 0,34 2,34
Cocinado 3 pasos a seguir 30 1 30 0 30
sostenimiento 30 1 30 0 30
Verificacion de plumas en cero 2 1 2 0 2
Abrir tapa 1y luego la 2 2 1 2 0,34 2,34
Descargue 23,75 1 23,75 7,3625 31,1125
Trasporte a un sinfin 3 1 3 0,93 3,93
168,5047 min

Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: Como resultado en el area de esterilizacion se obtuvo un tiempo estandar de 168.50 minutos en el cual el ritmo de trabajo del operado y ayudante en
el area es normal de 100%, trabajo que se realiza con precaucion.
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AREA 4
Para esta area de desfrutado se tomé en cuenta 8 toma de tiempos el cual se podra ver en el
Anexo4, el cual se aplicara las formulas de valoracion y suplementos para la obtencion del

tiempo estandar total.

Tabla 16 Tiempo estandar desfrutacion

AREA 4 DESFRUTACION (SOLO SUPERVICION)

ACTIVIDADES TIEMPO VALORACION TIEMPO SUPLEMENTO TIEMPO
PROMEDIO BASICO ESTANDAR

Transportado al | 2 1 2 0 2

desfrutador

Separacién de la | 3 1 3 0 3

pepa del raquiz

Salida del raquiz | 3 1 3 0 3
lado izquierdo

Salida de la pepa | 2 1 2 0 2
lado derecho

10 min

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis:
En esta area se obtuvo un tiempo estandar de 10min de desfrutacion normal con un porcentaje del
100% en sus actividades, considerando que en esta area no ahi operario, el desfrutador es

mecanizado solo cuenta con supervision.
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AREA5
Una vez que se obtuvo los 8 tiempos consecutivos en el area de digestion y prensado ver
en el Anexo5 se aplica las técnicas de valoracion y suplemento obteniendo el tiempo

estandar total del area de digestion y prensado.

Tabla 17 Tiempo estandar digestion y prensado

AREA 5 DIGESTION Y PRENSADO

ACTIVIDADES TIEMPO VALORACION [ TIEMPO SUPLEMENTO | TIEMPO

PROMEDIO BASICO ESTANDAR
Traslado a los |4 1 4 0,68 4,68
digestores
Llenado a los| 27,5 1 27,5 4,675 32,175
digestores
Proceso de licuado | 21,25 1 21,25 3,6125 24,8625
Abrir compuertas y | 4 1 4 0,68 4,68
traslado a prensas
Ingreso de agua 4 1 4 0,68 4,68
Prensado 5 1 5 0,85 5,85
Licor trasladado a |3 1 3 0,51 3,51
tamiz

80,4375 min

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: Una vez calculado el tiempo estandar de 80.43 minutos en el area de digestion y
prensado con una valoracion normal de 100% en las actividades a realizar son manuales y

supervisadas por el operario.
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AREA 6

Identificando los 8 tiempos consecutivos del area de prensa de raquis el cual se observa en
el Anexo6, procediendo a calcular el tiempo estandar aplicando las técnicas y formulas de
suplementos y valoracion del trabajador en el &rea de prensa de raquis para detectar el
tiempo improductivo por el operario 0 maquina.

Tabla 18 Tiempo estandar prensa de raquiz

AREA 6 PRENSA DE RAQUIZ

ACTIVIDADES TIEMPO VALORACION | TIEMPO | SUPLEMENTO | TIEMPO

PROMEDIO BOSICO ESTANDAR
Raquiz trasportado por | 2,5 1 2,5 0,425 2,925
banca transportadora
Corte de raquiz en el 2,62 1 2,62 0,4454 3,0654
Cruster
Prensado de raquiz 3,75 1 3,75 0,6375 4,3875
Separacioén de raquizy | 2,62 1 2,62 0,4454 3,0654
licor
Licor almacenado 2,5 1 2,5 0,425 2,925
Trasportado para ser 3 1 3 0,51 3,51
tamizado y unido

19,8783 min

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Anélisis:

Calculando el tiempo estandar de 19.87 minutos en el area de prensa de raquis se observa una de
valoracion normal del 100% en las actividades del prensado el cual en ocasiones tiene demora por
fallas de maquina por falta de un mantenimiento adecuado el cual en esta area es solo de

recuperacion del aceite que tiene el raquis.
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AREA 7

Una vez que se realiza la toma de 8 tiempos consecutivos en el area de clarificacion

dindmica ver en el Anexo7 tabla de cronometraje, se procede a sacar los

resultados de

tiempo estdndar del area aplicando las formulas y técnicas de suplemento y valoracion,

area el cual es primordial en la extraccion.

Tabla 19 Tiempo estandar de clarificacion dindmica

AREA 7 CLARIFICACION DINAMICA

ACTIVIDADES TIEMPO VALORACION TIEMPO | SUPLEMENTO TIEMPO

PROMEDIO BASICO ESTANDAR
Licor tamizado (proceso) 9 1 9 1,53 10,53
Almacenado 3,25 1 3,25 0,5525 3,8025
Bombeado a los sarenadores | 2,87 1 2,87 0,4879 3,3579
Proceso de sacar la arena 5 1 5 0,85 5,85
Traslado al homogeneizador | 3 1 3 0,51 3,51
Homogenizacion a 100°c 5 1 5 0,85 5,85
Bombeado a tridecantes 3 1 3 0,51 3,51
Proceso de separacion de 15 1 15 2,55 17,55
aceite, lodo y agua
Traslado de aceite separado | 15,5 1 15,5 2,635 18,135
y almacenado
Trasportado a los tanques 34,37 1 34,37 5,8429 40,2129
para su venta

112,3083 min

Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: Mediante un andlisis de tiempo estandar de 112.30 minutos en el area de

clarificacion dinamica se obtuvo una valoracion normal de 100% en las actividades que

realizan en esta area.
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AREA 8

Mediante una tabla de cronometraje tomando 8 tiempos ver en el Anexo8 datos obtenido

en las actividades que se realiza en la desfibracion se procede a calcular el tiempo estandar

en esta area aplicando las formulas de valoracion y suplemento.

Tabla 20 Tiempo estandar en desfibracion

AREA 8 DESFIBRACION

ACTIVIDADES TIEMPO VALORACION [ TIEMPO [ SUPLEMENTO [ TIEMPO
PROMEDIO BASICO ESTANDAR
Fibra trasportada hacia 2 1 2 0 2
los rompe torta
Secado y desmenuzado 4 1 4 0 4
de la fibra con la nuez
Separacién de la fibra con | 2,37 1 2,37 0 2,37
la nuez (columna
neumatica)
Fibra dirigida para la 3 1 3 0 3
alimentacion de los
calderos
Almacenamiento de la 2,12 0,95 2,014 0 2,014
nuez para su venta
13,384 min

Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Anadlisis:

Una vez calcula el tiempo estandar de 13,384 minutos en el area de desfibracion con una

valoracion regular de 95% en el almacenamiento de la nuez no cuenta con un espacio

especificamente sola para la nuez, con otra valoracion normal del 100% en el resto de las

actividades, tomando en cuenta que en esta area solo es supervisada.
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Una vez analizando los tiempos estandar de todas las areas se realizé una tabla general con

los tiempos el cual también se lo represente con un gréafico de la siguiente manera:

Tabla 21 Tabla general con sus tiempos estandar por Areas

Area Tiempo estandar (min)
Bascula 16,2
Calificacion 58,64
Esterilizacion 168,5
Desfrutado 10
Digestor y 80,43
prensado

Prensa de raquiz 19,87
Clarificacion 112,3
dindmica

Desfibracion 13,38
Total 479,3 min

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Gréfico 3 Tabla General de Tiempo Estandar

200

150

100

50

tiempo estandar (min)

Areas del proceso de extraccién

M Bascula H Calificacion

I Esterilizacion Desfrutado

M Digestor y prensado H Prensa de raquiz
M Clarificacion dindmica M Desfibracion

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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4.2.11 Discusion de la aplicacion del tiempo estandar en la planta de proceso de la
extractora Quevepalma S.A.

Basandose en los resultados obtenidos en las diferentes areas del proceso de extraccion
calculando los tiempos estandar en su totalidad se comprobd que el ritmo del trabajador y
sus suplementos son distintos en su mayoria con una valoracién normal del 100%o y ciertas

actividades con una valoracion regular del 95%.

Mediante sus resultados totales de 479.3 minutos de tiempo estandar, el area de
esterilizacion con mayor tiempo que se toma en realizar sus actividades con un tiempo
estandar de 168.50 minutos y clarificacion dinamica con un tiempo estandar de 112.30
minutos. Proceso el cual son dos areas principales tanto en el cocinado de la fruta y

separacion del aceite.

Un tiempo estandar de 80.43 minutos en el digestor y prensado es por la falta de
mantenimiento en esta area el cual trabaja normalmente con 4 digestores y 4 prensas son

las g més tiende a fallar y ahi congestionamiento y el tiempo de prensado sube.

Para el caso del area de descargue y calificacion de la fruta con un tiempo estandar de
58.64 minutos, la diferencia de tiempo es el descargue de la fruta de acorde al vehiculo de
ahi la calificacion es un ritmo de trabajo normal y el pesaje de la fruta influye por el

espacio de salida del vehiculo se origina un congestionamiento.

En cuanto a las otras areas el trabajo es normal con un tiempo estandar que no sobre pasas

del 20minutos.
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4.3 PROPUESTA DE MEJORAMIENTO

En la siguiente parte se analizara las oportunidades de mejoras que se encontraron en el
proceso de extraccion de aceite rojo derivado de la palma y la propuesta de mejoramiento
que plantea los integrantes del proceso de extraccion consiste en la aplicacion de la
metodologia SMED (cambio de herramientas en pocos minutos) para de esta forma llevar

el proceso a ser mas productivo.

A los operadores de la planta que estdn enfocados a entender y apoyar las por las
herramientas del método y tiempo para la medicion e identificacion de las actividades que
se efectlian. en esta propuesta se basara suponiendo si se aplicase la herramienta SMED en

la programacién suministrada por la empresa extractora Quevepalma S.A.

71



Esquema general del flujo de valor actual para el proceso de extraccion de aceite derivada de la palma

Tabla 22 Esquema general del flujo de valor

BASCULA | TIEMP | DESCARGUEY | TIEMP ESTERILIZACIO | TIEMPO | DESFRUTAD | TIEMP DIGESTIO TIEMP PRENSA SE TIEMP CLARIFICACIO TIEMP DESFIBRACIO TIEMP
O (min) [ CALIFICACIO | O (min) N (min) o O (min) NY O (min) RAQUIZ O (min) N DINAMICA O (min) N O (min)
N PRENSADO
Raquiz )
Traslado a . . fibra trasportada
Ingreso de Descargue de la - Transportado al trasportado por Licor tamizado .
fruta 2,34 fruta 38,9 | Limpieza total 39,3 desfrutador 2 Lo_s 4,68 banca 2,92 (proceso) 1053 | hacia los rompe 2
igestores torta
transportadora
Peso de Revision de Verificacion de los Separaci6n de Llenado a Corte de raquiz ZiZ?lgj:n{Jzado de
. 2,34 | .. A 2,34 2,34 | la pepa del 3| los 32,17 q 3 | Almacenado 3,8 " 4
ingreso ticket de ingreso empaques ; . en el Cruster la fibra con la
raquiz digestores nuez
Sistema Salida del Separacion de la
XASS Calidad de la Verificacion de . Proceso de Prensado de Bombeado a los fibra con la nuez
compra Ees fruta il tapa 2 cerrada B irgqllji'grhago ¢ licuado R raquiz At sarenadores S (columna 25
ingreso q neumatica)
Calificacion Salida de la Abrir Fibra dirigida
Tra_slado a 234 segun la 351 Abrir compuerta de 2,34 | pepa lado P compuertas 4,68 Sepa_racm_n de 3 Proceso de sacar la 5,85 para la 5 3
patio cantidad. de la autoclaves derecho y traslado a raquiz y licor arena alimentacion de
fruta prensas los calderos
. Registro de la . Almacenamiento
Salida del 2,223 | calidad de la 2,34 | Llenado de fruta 20,46 Ingreso de 4,68 | -icor 2,92 | Trasladoal 3,51 | de la nuez para su 2
vehiculo agua almacenado homogeneizador
fruta venta
Almacenamiento Trasportado
Peso de 234 gzlilgi;;:i? 643 Cerrar compuertas 234 Prensado 5 g5 | Para ser 351 Homogenizacién a 585
salida ! . ! de autoclave ! ! tamizado y ! 100°% !
(ingreso a las .
unido
tolvas)
Sistema Licor
XASS Cocinado 3 pasos a Bombeado a
salida B sequir eU trasl_adado a Sl tridecantes sl
tamiz
compra
Proceso de
Sostenimiento 30 separacion de 17,55
aceite, lodo y agua
Verificacion de Traslado de aceite
|Umas en cero 2 separado y 18,13
P almacenado
. Trasportado a los
gbzr ir tapa 1 y luego 2,34 tanques para su 40,21
venta
Descargue 31,11
Trasporte a un 3.93

sinfin

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 201
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4.3.1 Paso 1 Observar y Medir

Se empieza a saber la cantidad de toneladas de palma que ingresa a la planta por dia hasta
las toneladas de palma procesada en aceite por dia con las condiciones en las que trabajan,
Para la toma de datos se distribuye en las &reas que conlleva el proceso de extraccion.

v" Detallar la operaciones y movimientos que realizan los operarios de las maquinas al

efectuarse los cambios en sus actividades.
A continuacion, se detallaran las actividades realizadas en cada una de las maquinas y el

tiempo en cada una de ellas actual y propuesta durante el cambio de método en el proceso

de extraccion.
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Diagrama 11 Actual y Propuesta de Bascula

Cursograma analitico

Operario  Material  Equipo

Diagrama Num. 1|Hoja Num. DE 8 Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta [Economia
ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS Operacion O 4 2
Transporte ) 3 2
Actividad: Espera D
Inspeccion O
BASCULA (PESAJE DE LA FRUTA) Almacenamiento \
Distancia (m)
Metodo : Actual / Propuesto Tiempo (hora-hombre) 16,2 11
Lugar: EXTRACTORA QUEVEPALMA S.A. Costos:
Operario () : 2 Ficha Num. 1 Mano de obra
Supervisor 1 Materiales
Compuesto por: Fecha: Totales
Aprobado por: Fecha: Simbolo
Tiempo 0 0O D
Descripcion Cantidad |Distancia |(min) = v Observaciones
ACTUAL
ingreso de la fruta J,_C:) vehiculo para ser pesado
pesaje de ingreso O colocacion correcta a bascula
sistema XASS compra de ingreso @ bascula 2,34 Q‘— sofivard de control
traslaco a patios 2,34 l_*':>“|
salida del vehiculo 2223 |_*|:>
peso de salida 2,34 Q<——|
sistema XASS compra salida de bascula 2,28 O<_] trabajo manal en el sistema
Total 16,2 4 3
PROPUESTA t—
ingreso de la fruta y pesaje de ingreso OJ :5—— reduci el ingreso  peso
sistema XASS compra de ingreso a bascula 9 Q‘
traslado a patios 2 |—’E:)—-|
salida del vehiculo y peso de salida 3 O‘ ! reducir la salida y el peso
J—
sistema XASS compra salida de bascula ) O_]
Total 11 4 2,

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: Estudio de lo actual con sus tiempo y diagramas en el proceso de pesaje de la

fruta (bascula) lo actual y una propuesta que se reduce el tiempo en dos actividades

observadas en el diagrama con sus observaciones correspondientes.
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Diagrama 12 Actual y Propuesta de Descargue y Calificacion

Cursograma analitico Operario  Material  Equipo
Diagrame Num| 2lHojaNum 2 e Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta Economia
ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS Operacion 0 2 2
Transporte )
Actividad: Dermora D
Inspeccion o 4 3
DESCARGUE Y CALIFICACION Almacenamiento Vi 1 1
Distancia (m)
Metodo:  Actual/ Propuesto Tiempo (hora-hombre) 58,63 5418
Lugar: EXTRACTORA QUEVEPALMAS.A. Costos:
Operario (5) 2 Ficha Num. 2 Mano de obra
Materiales
Compuesto por; Fecha; Totales
Aprobado por. Fecha: Simbolo
Tiempo 0 0|
Descripcion Cantidad [Distancia |(min) = v Observaciones
ACTUAL
Revision de ticket de ingreso de la fruta 2,34 [ il
descargue de la fruta 38,902 0 :D—‘ enual y tiempo varia de acorde al vehiculo g ingresas
clfa o e - E
calificacion segtin la cantidad de la fruta 351 l D'J tebejo de obsenvcion
regitro de fa calidad de la fruta (P
almacenamiento de la fruta calificada 6,435 ' V
Total 58,639 2 4 1
PROPUESTA
Revision de ticket de ingreso de I fruta 234 | U
Y
descargue de a frta 38902 &
calidad de la fita y registo de fa calidad - Q‘J ,—*I]—| acthidad que s puede hacer l mismo timpo
calificacion segtn la cantidad de la futa 351 — L—»Q
. . | ]
almacenamiento de la fruta calicada 643 v
Total 54,187 2 3 1

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: Trabajo de descargue y calificacion se lo evalla con su tiempos y procesos el

cual se reduce a una actividad con tiempo menor el cual el descargue de la fruta se lo

realiza manual y el tiempo vario de acorde a el vehiculo que ingresa.
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Diagrama 13 Actual y Propuesta de Esterilizacion

Cursograma analitico Operar Material Equipo
Diagrama Num| 3Hoja Num. 3 de 8 Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta]  Economia
ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS Operacion 0 7 7
Transporte 0 | 1
Actividad: Demora D
Inspeccion . 4 3
ESTERILIZACION Almacenamiento V
Distancia (m)
Metodo:  Actual / Propuesto Tiempo (hora-hombre) 1685 1543
Lugar: EXTRACTORA QUEVEPALMA SA. Costos:
Operario () : 3 Ficha Num. 3 Mano de obra
Ayudante: 6 Materiales
Compuesto por: Fecha: Totales
Aprobado por: Fecha; Simbolo
Tiempo |0 |2 a oy
Descripcion CantidagDistancia ~~ |(min) Observaciones
ACTUAL
Limpieza total 393 0 | operacion realizada al inicio del proceso
Verificacin de los empaques 0 operario
Verificacion de tapa 2 cerrada 234 Dj ayudante
Abrir compuerta de autoclaves Oj operario
Llenado de fruta 20,462 : operario
Cerrar compuertas de autoclave 2,34 Q‘J operario
Cocinado 3 pasos a seguir 30 —0 ] operario
Sostenimiento 3 F operario
Verificacin de plumas en cero 2 | i operario
Abrir tapa 1y luego la 2 234 operario y ayudante
Descargue LU | O ayudante
Trasporte a un sinfin 33 LI [=o mecanizado
Total () I
PROPUESTA
Limpieza tota 93 0 | menal
Verificacion de tapa 2 cerrada 1 0 supervicion
Verificacin de los empaques y Abrir compuerta de autoclaves 0‘1 — supervicion y manual
Llenado de fruta y Cerrar compuertas de autoclave 2 0 manual
Cocinado 3 pasos a sequir 300 3 picos
Sostenimiento 0 =0 ! supervicion con el relo]
Verificacion de plumas en cero 2 0 operador
|Abrir tapa 1y luego la2 20 ‘ operador y ayudantre
Descargue y Trasporte a un sinfin 50—10 ayudante
1543 I 1 3

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: Aplicando la reduccion del tiempo en lo actual con la propuesta se identifica las
actividades que pueden ser mejoradas, area primordial en el proceso de extraccion

representada en los diagramas con sus tiempos estandar.
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Diagrama 14 Actual y Propuesta de Desfrutado

Cursograma analitico Operario Material  Equipo
Diagrama Num, | HojaNum 4 de8 Resuen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta | Economia
ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS Operacion 0 | |
Transporte ) 3 3
Actividad: Demora 0
DESFRUTADO Inspeccion 0
Alraceramierto \/
Distncia () '
Metodo: Actual/ Propuesto A Tiempo (hora-homre) 10 10
Lugar: EXTRACTORA QUEVEPALMA S.A Costos:
Operario (5) :0 Ficha Num. 4 Mano de obra
Materiales
Compuesto por; Fecha; Totalks
Aprobado por; Fecha: Simholo
Tiempo
Descripcion Cantidad |Distancia  |(min) 0 o D D Observaciones
ACTUAL trabajo mecanizado
Transportado al desfrutador 2 0
Separacion de la pepa del raquiz 1 O
Salida del raquz lado zouierdo 3 | 0
Salida de fa pepa lado derecho 2 ' 0
folal 10 I 3
PROPUESTA 110 ggnera cambios
Transportado al desfrutador 2 0
Separacion de la pepa del raquiz 1 O
Salida del raquz lado zquierdo 3 | o)
Salida de fa pepa lado derecho 2 ' 0
Total 10 1 3

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: En esta area el proceso actual se mantiene considerando que no varia en el

proceso el cual es una actividad mecanizada, con supervision del area siguiente en el

proceso.
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Diagrama 15 Actual y Propuesta de Digestion y Prensado

Cursograma analitico Operario Material  Equipo
Digama Nom. | 5lHojaNum. 5 de$ Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta Economia
ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS Operacion 0 4 4
Trarsporte o) 3 3
Actiidad: Oemora D
Inspeccion [} | 1
DIGESTION Y PRENSADO Almecenamiento V 8044 1557
Distancia (m)
Metodo : Actual/ Propuesto A Tiempo (hora-hombre)
Lugar: EXTRACTORA QUEVEPALMASA Costos:
Operario (5): 1 Ficha Num. 5 Mano de obra
Materiaks
Compuesto por; Fecha; Totaks
Aprobado por: Fecha: Simholo
Tiempo 0 Q 0
Descripcion Cantidad |Distancia  {(min) D v Qbservaciones
ACTUAL
Traskdo a los digestores 4,68 l——E:> mercanizado deste la area anterior
Llenalo a los digestores R O———-'I_T_I 4 diqestores con diferentss capacidsades
Proceso de ficuado 24,8625 Q: | (iermpo varia por a cantdad de fruta
Abri —p [ ionam '
fir compuertas y traslado a prensas |f,>—\ dprensas dependiendo las que esten en fincionamiento , trabejo man
Ingreso de agua (b_l prensas en funcionarmiento
Prensado 58 Q mecanzado
Licor trasladado a tamiz "*'f,) mecanizado
fotal 804375 4 3 |
PROPUESTA
Trasado a os cigestores 168 1——1::)
Lnado a los diestores 2175 O———-'I_T_I
Proceso de feuado g O |
Abrir compuertas y traslado a prensas ;"Qj ezl
Inreso de aqua QO redlcion de tempo
Prensado 58 Q
Licor trasladado a tamiz l"’E:)
Total 75,565 4 3 1

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: En el digestion y prensado si presentas cambios de mejora por actividades que se
puede mejorar el tiempo y reducirlo por medio del operador que realiza dos actividades

pudiendo aplicarla en una solo, perdiendo tiempo entre si y el proceso.

78



Diagrama 16 Actual y Propuesta de Prensa de Raquiz

Cursograma analitico Operario  Material ~ Equipo
Digrama Num._ | lHoa Num6_de Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta | Economi
ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS Operacidn 0 3 2
Trarsporte I$ 2 2
Actividad: demora D
Inspeccion 0 1 1
PRENSA SE RAQUIZ Almacenamiento V 1 |
Distancia (m)
Metodo : Actual/ Propuesto Tiermpo (hora-hombre) 1986 1756
Lugar. EXTRACTORA QUEVEPALMASA Costos:
Operario (5) 1 Ficha Num. 6 Mano de obra
Materiakes
Compuesto por: Fecha: Totakes
Aprobado por. Fecha: Simbolo
Tiempo 0 D
Descripcion Cantidad |Distancia  |(min) = U Observaciones
ACTUAL
Raquz trasportado por banca transportadora 295 l——E> mecanizado
Cortede raquiz enel Cruser 3 O mecaizado
| Y
Prersado e ez 0 | ecanizado y supenvisado
Separacion de aguizy oor O [ necaizado
Licor almacenado 2925 mecanizado
Trasportado para ser tamizado y unido 351 L'E> Mecanzado y el
Total 1986 3 2 1
PROPUESTA
Raquz trasportado por banca transportadora 205 1_—C>
Corte de raquiz en el Cruster 206
| 2 11
Preado d 2.z y Sepaado - O disminucion de o enesa idag
Licor almacenado 306
Trasportado para ser tamizado y undo 351 L>|:>
Total 17,555 2 2 1

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: En esta area se disminuye el tiempo del proceso y se uno dos actividades que

hace la maquinan en si cual es mecanizado.
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Diagrama 17 Actual y Propuesta de Clarificacion Dindmica

Cursograma analitico Operario  Material  Equipo
DiagramaNum.__ | 7]Hoja Num. 7 de8 Resurren
Objeto: Actividad Actual | Propuesta | Economia
ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS Operacion O 5 5
Transporte ) 3 3
Actividad: Demora D
Inspeccion =) 3 3
CLARIFICACION DINAMICA Almacenamiento V 1 1
Distancia (m)
Metodo : Actual / Propuesto A Tiempo (hora-hombre) 1123 112,3
Lugar: EXTRACTORA QUEVEPALMAS.A. Costos:
Operario () : Ficha Num. 7 Mano de obra
1 Materiales
Compuesto por: Fecha: Totales
Aprobado por: Fecha: Simbolo
Tiempo ] D
Descripcion Cantidad [Distancia |(min) O :> v Observaciones
ACTUAL
Licor tamizado (proceso) 1053 O——] mecanizado
Almacenado 3,8025 I__.D supervisado
Bombeado a los sarenadores 3,3579) L—>E> trabajo manual
Proceso de sacar la arena 5,85 O<——| mecaniado
Traslado al homogeneizador 351 l :/}\ 1 mecanizado
Homogenizacion a 100° 5,85 Q {j supervisado
) Y
Bormbeado a tridecantes 351 Q trabajo manual
Proceso de separacion de aceite, lodo y agua 17,55 C}J semiautomatico
Traslado de aceite separado y almacenado 18,135 L :/}\ 1 mecanizado
Trasportado a los tanques para su venta 40,2129 D V trabajo manual y supervisado
Total 112,3083 5 3 3
PROPUESTA SE MANTIENE CON EL ACTUAL
Licor tamizado (proceso) 1053 O——|
Almacenado 3,8025 I_"D
Bombeado a los sarenadores 3,3579) L—>E>
Proceso de sacar la arena 585 O<——|
Traslado al homogeneizador 351 ! Z/}\ 1
Homogenizacin a 100° 585) () [ ]
Bombeado a tridecantes 351 O
Proceso de separacion de aceite, lodo y agua 17,55 C}<J
Traslado de aceite separado y almacenado 18,135 l :/}\ 1
Trasportado a los tanques para su venta 40,2129 L] V
Total 112,3083 5 3 3

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: En el area de clarificacion dindmica se mantiene el mismo proceso en esta area

su tiempo no varia maquinas que son mecanizada y semi automatizadas ya que presenta un

diagrama de tiempos ya establecidos.
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Diagrama 18 Actual y Propuesta de desfibracion

Cursograma analitico Operario  Material - Equipo
Diagrama Num.| 8|HojaNum. § ded Resunen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta | Economia
estudio de tiemp y movimientos Operacion 0 2 2
Trarsporte = 2 2
Actidad: Denora D
Inspeccion O
DESFIBRACION Almacenamiento V 1 1
Distancia (m)
Metodo: ~ Actual/ Propuesto A Tiempo (hora: hombre) 13364 13384
Lugar: EXTRACTOR QUEVEPALMA S A Costos:.
Operario (5) Ficha Num. Mano de obra
NINGUNO § Materiales
Compuesto por: Fecha: Totales
Aprobado por: Fecha: Simbolo
Tiempo 0 )
Descripcion Cantidad [Distancia  |(min) Observaciones
ACTUAL
fbra rasportada hacia los rompe tota 2 0 mecanzado
secado y desmenuzado de la ibra con la nuez 10 mecanzado
Separacion de la fibra con la ez (columna neutca) 231 O mecanizado
FFbra dirigia para f alimentacion de los calderos 3 - mecanizado
Alacenamiento de la nuez para su venta 2014 10 CUgnta con almacenamiento apropiado
Total 13,384 2 1
PROPUESTA SEMANTIENE CON EL ACTUAL
fibra trasportada hecia los rompe torta 2 E>
secado y desmenuzado de la ibra con la nuez 4 O
Searacion de la fbra con la nuez (columna neumtica) 2510
Fibra dirgida para fa alimentacion de los calderos 3
Alracenamiento de la nuez para su venta 2014
Total 13,384 2 1

Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Anadlisis: Actividades de Desfibracion se mantiene el proceso al actual no genera cambios

en el proceso de alimentacion de calderos el cual es un trabajo mecanizado
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4.3.2 Paso 2 Separar las actividades internas y externas

Actividad interna: operaciones que se realizan a maquina parada, fuera de la hora de
produccion (ajuste, fijacion y atil a la maquina)

Actividad externa: operaciones que se pueden realizar con la maquina en marcha mientras

produce.

Considerando las definiciones anteriores todas las observaciones que se efectuaron en las
maquinas de las externas considerando todas las observaciones que se efectuaron en las

maquinas.

Mediante un analisis se define las actividades internas y externan en cada area del proceso

con sus actividades que se muestran a continuacion:

Tabla 23 Actividades de bascula

Actividades Identificacion
ingreso de la fruta y pesaje de ingreso Externo
sistema XASS compra de ingreso a bascula  Externo
BASCULA  sistema XASS compra de ingreso a bascula ~ Externo
traslado a patios Externo

salida del vehiculo y peso de salida Externo

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis:
Mediante observaciones se detecto que las actividades en el area de bascula (pesaje de la
fruta) son externos considerando que es un proceso discontinuo el cuan ingresa un vehiculo

mientras se traslada a los patios ingresa otro y dependiendo del vehiculo hace su salida.
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Tabla 24 Actividades de descargue y calificacion

Actividades Identificacién
Revision de ticket de Externo
ingreso de la fruta
descargue de la fruta Externo
DESCARGUE Y
CALIFICACION call_dad de la frut_a y Externo
registro de la calidad
calificacion segun la Externo

cantidad de la fruta
almacenamiento de la fruta  Externo

calificada
Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Anélisis: En esta area las actividades que se realizan en descargue y calificacion son

externos asignando actividades que se pueden realizar en el mismo tiempo.

Tabla 25 Actividades de esterilizacion

Actividades Identificacién
Limpieza total Internas
Verificacién de tapa 2 cerrada Internas
Verificacion de los empaques y Internas
Abrir compuerta de autoclaves
Llenado de fruta y Cerrar Internas
i compuertas de autoclave

ESTERILIZACION Cocinado 3 pasos a seguir Externa

Sostenimiento Externa

Verificacion de plumas en cero Externa

Abrir tapa 1y luego la 2 Internas
Descargue Internas
Trasporte a un sinfin Internas

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Analisis: En el area de esterilizacion se presenta que ahi actividades que se realizan de

forma externa en el proceso de cocinado, sostenimiento y verificacion de plumas las cuales

son de trabajo muy cauteloso por la presencia de temperaturas altas.
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Tabla 26 Actividades de desfrutacion

Actividades
Transportado al desfrutador

DESFRUTADO Separacién de la pepa del raquiz
Salida del raquiz lado izquierdo

Salida de la pepa lado derecho

Identificacion

Externo
Externo
Externo

Externo

Analisis: El desfrutado solo genera actividades externas por el cual su actividad es

mecaniza y no tiene un operario constante, supervisada por el area siguiente.

Tabla 27 Actividades de digestion y prensado

Actividades
Traslado a los digestores

Llenado a los digestores

Proceso de licuado

DIGESTION Y Abrir compuertas y traslado
PRENSADO a prensas
Ingreso de agua

Prensado

Licor trasladado a tamiz

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Identificacion
Externo

Externo

Externo

Externo

Externo
Externo

Externo

Analisis: Mediante el proceso de digestion y prensado se identifico que todas las

actividades realizadas son externas, el operario de turno realiza chequeos del

funcionamiento de las dos maquinas del area el cual llega un registro por turno de lo que

ocurre su temperatura el amperaje por hora.
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Tabla 28 Actividades de prensa de raquiz

Actividades
Raquiz  trasportado  por
banca transportadora

Corte de raquiz en el
PRENSA DE RAQUIZ Cruster

Prensado de raquiz y

Separado

Licor almacenado

Trasportado para ser
tamizado y unido
Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Identificacion

Externo

Externo

Externo

Externo

Externo

Analisis: La prensa de raquiz se detectd actividades externas por el cual su actividad es

operada y supervisada, trabajo q se lo realiza hacia la maquina esté en funcionamiento

correcto.

Tabla 29 Actividades de clarificacion dinamica

Actividades

Licor tamizado (proceso)

Almacenado

Bombeado a los sarenadores

Proceso de sacar la arena
CLARIFICACION Traslado al homogeneizador
DINAMICA Homogenizacion a 100°

Bombeado a tridecantes

Proceso de separacion de aceite, lodo

y agua
Traslado de aceite separado y
almacenado

Trasportado a los tanques para su

venta

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Identificacion

Externo

Externo
Interno

Externo
Externo
Externo

Interno

Externo

Externo

Externo
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Analisis: En el area de clarificacién dindAmica se pudo observar dos actividades que son

internas el bombeo a sarenadores y bombeo a tridecantes el cual son actividades que se

realiza estando apagada la maquina y el restante de las actividades son externas.

Tabla 30 Actividades de desfibracion
Actividades

fibra transportada hacia los
rompe torta

secado y desmenuzado de la
DESFIBRACION fibra con la nuez
Separacion de la fibra con la
nuez (columna neumatica)
Fibra dirigida para la
alimentacion de los calderos
Almacenamiento de la nuez
para su venta
Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Identificacion

Externo

Externo

Externo

Externo

Externo

Analisis: las actividades del area de la fibra es un trabajo mecanizado el cual sus

actividades son externas por su funcionamiento a la alimentacion de caldero constante,

maquinas encendidas desde que pasa al area de digestion y prensado.
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4.3.3 Paso 3 Actividades que pueden tener mejora

Una vez definida las activadas externas e internas se logro sacar las

mostrara a continuacion:

actividades que

Actividad - < _ -
_ —_ Q = .
3 2 < 0 5 9_: 8 3 8 2 o % C |2 8 _g'i @] g o 8 Lg‘ 8 e -(é]
= s o S = = 3 o S 3 T |5 3 |z = @ "w @ o o 3 o ~ =2 | = 3 S
= 3 g S = o 22| =28 % 3 o g2 »|=>3z|8C Q|8 = & 2. 5 s & 3 >» g g = | 8 ¢ = 2
S 8| & |§§| ® |g8|=s82| 88 |28 ¢&g|z2|g5 2|8 B| 8 Z3| 225 % s |2 8|58 |8%&
5 o | 5 |< ¢ |8 o | 8 o o 2 2 |2 g = |8 o|2 383 |08 | < 5@ gL g 8 = o |KN 2| 7 2 = 9
e & |38 2 3 o | 28 |3 8 2|8 B ° - » | B 2 8 2 g | Y g o
5| § g 5 5 ° 8 2 g ® & < s < S S 2
Tiempo min Min | min min min min min min min min min min | min min min min min min
Bascula 02:34 | 02:34 | 02:22 | 02:34
Descargue y
L 05:11 02:34
calificacion
Esterilizacion 02:34 02:34 | 20:46 | 02:34 | 02:34 | 31:11 | 0393
Digestion y
04:68 04:68 | 03:51
prensado
Prensa de
. 04:38 03:06
raquiz
Detalle los operarios realizan actividades repetitivas al iniciar el proceso y durante el proceso con un tiempo de 101.86 min
Actividad X X X X X X
interna
Actividad X X X X X X X X X X X X
externa
Ideas de En las actividades no se las puede cambiar de externa a internas por el funcionamiento de la méaquina, la mejora g se puede realizar es que las actividades de cada area logrando
mejorar hacerlas una sola con reduccion de tiempo.

pueden tener una mejora con un tiempo reducido que se

Ta
bla
31
Act
ivi
dad
es
act
ual

€s

87



Mediante un andlisis se muestra en la tabla siguiente ya eliminando el tiempo productivo y uniendo actividades que se puede realizar en el mismo

momento.
Actividad o
< = o O o < — > = P> _ o
> & < 2 B o o 032 o & 3 g 5 g g 3 c. s
© 3 g o o =y o O g = D = =} = % O —_ :—: Q‘ o 8
8 o n 2 2 N 9 S 3839 o 8 8 o o B 2 o @ =] ? o
o o o 2 8 o o oTc @ c o st} L T O o o 0 8 he]
o o o o = o S € @ 9 3 8 NS S 9 2 ° = 2 &
@ > Q o o =% s = o 3 3 o = ®
- @ ® < ® 4 o 222 o S 3 @ =X F Qa = =3 = » S
S o 7B ) > O & < o< S vy — = = R T 2 ) N = 2 o
3 8 3 o o 22 >a < 2 = < ) 3 o 2 8| o 2
= o = = > o = © a2 3 o S — c < S 3 «Q o <.
& <© g 2 s ® 2 o g _ o 3 5 S 2 = S o N
°© S & g =3 P < ® S <
Tiempo min min min min min min min min min min min
Bascula 02.00 03.00
Descargue y
L 03.00
calificacion
Esterilizacion 04.00 20.00 02.00 25.00
Digestion y
03.00 03:00 02:00
prensado
Prensa de raquiz 05.00
Detalle En estas actividades se las uni6 con otras que se puede hacer al mismo tiempo, con un tiempo de 101.86 a 72 min
Actividad X X X X
interna
Actividad X X X X X X X
externa
Ideas de La propuesta mejorada y reducida en un tiempo de 29.86 min en el proceso de extraccion de aceite y eliminando ese tiempo improductivo.
mejorar

Tabla 32 Actividades de propuesta
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4.3.4 Paso 4 Analisis de reduccion de tiempos y optimizacion

Considerando ya detectadas las actividades para su mejoramiento y optimizacion del

proceso de extraccion se realiza una tabla general de las actividades de propuesta que se

muestra a continuacion:

Tabla 33 Actividades para su mejora

Actividades

Ingreso de la fruta y Peso de ingreso

Salida del vehiculo y Peso de salida

Calidad de la fruta y Registro de
calidad de la fruta

Verificacion de los empaques y Abrir
compuerta de autoclaves

Llenado de fruta y Cerrar compuerta
de autoclaves

Abrir tapa 1 y tapa 2

Descargue y transporte a un sinfin

Abrir compuerta y traslado a prensas
Ingreso de agua

Licor trasladado al tamiz

Prensa de raquiz y separado

Total

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Actual (min) Propuesta (min)
4,68 2
4,56 3
7,45 3
4,68 4
22,80 20
2,34 2
35,04 25
4,68 3
4,68 3
3,51 2
7,44 5
101.86 72

Grafico 4 Mejoramiento del proceso
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Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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Tabla 34 Tiempos del proceso de extraccion

Area Tiempo estandar | Tiempo propuesto
Bascula 16,2 11

Calificacion 58,63 54,18

Esterilizacion 168,5 154,3

Desfrutado 10 10

Digestor y prensado 80,43 75,56

Prensa de raquiz 19,86 17,55

Clarificacion dinamica | 112,30 112,30
Desfibracion 13,38 13,38

Total 479,3 min 448,27 min

Tiempo reducido

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Gréfico 5 Tiempos de cada area

H Tiempo estandar W Tiempo propuesto
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Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018



4.3.5 Discusion de la aplicacion del nuevo método de trabajo SMED (cambio de

herramientas en pocos minutos) en la extractora Quevepalma S.A.

Mediante un analisis de la aplicacion del método SMED se realizé 4 pasos para identificar
y disminuir los tiempos de cada area aplicando 4 pasos:

Paso 1: Mediante la observar y medir se obtuvo los diagramas de proceso de extraccion por
area con su tiempo de trabajo cada una, lo actual y una propuesta de mejoramiento de los
tiempos.

Paso2: Se diagnosticé las operaciones internas y externas de cada area la cual se identifica
que hay ciertas actividades que se mantiene con el mismo proceso el cual no afecta en el

proceso.

Paso3: En esta etapa se pudo seleccionar actividades que pueden ser mejoradas y unidas
entre si para el desarrollo al mismo tiempo identificando cuales son mediante actividades

internas y externas

Paso4: En esta etapa ya obteniendo las actividades a mejorar se analiza la reduccién de
tiempo establecido, eliminando el tiempo improductivo que genera en el proceso y
obteniendo una optimizacion adecuada y Optima para el proceso de extraccion de aceite de

lo actual y su propuesta.
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4.4 Estudio de costo beneficio del método de trabajo propuesto se obtuvo lo siguiente:

Un diagnostico del proceso de extraccion de aceite y fruta procesada por hora en el proceso

de lo actual para identificar los costos con el método propuesto

Tabla 35 Reporte por hora de fruta procesada y obtencidn de aceite

Aceite bombeado V. actual — V. anterior = Valor del flujometro

55100.44 ton x hora - 55090.32 ton x hora

=10,12 ton X hora

Volumen del tanque M3 X 0.4(constante)= Tanque Homogeneizador

homogeneizador (M3)

7.84 M3 x0.4
=3.13

Numero de ollas

Linea 1 su capacidad de 5.87 ton.
Linea 2 su capacidad 9 ton.

Linea1l =5 x 5.87 ton.

Linea2 =2 x9ton.

Fruta procesada en
una hora

cocinadas Lineal + linea 2 = fruta procesada | Linea 1 = 29,35 ton. 29.35ton. + 18ton.
por hora Linea 2 = 18 ton. = 47.35ton.
Capacidad de la prensa= 13 ton.
Aceite en el Constante= 0.4 3,13 + 5.2ton
sistema TH + (Prensa x 0.4) = Aceite en el sistema = 8,33ton.

Total de aceite Aceite bombeado + aceite en el sistema = Total de

T. A. =10, 12ton*.h + 8,33ton

Aceite = 18.45ton*h

Aceite obtenido / fruta procesada Porcentaje de
Extraccion = Extraccion E= 18.45 ton. /47.35ton. extraccién
E=38.9%

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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Tabla 36 Fruta procesada a la semana

Semana Turno 1
Lunes 44
Marte

Miércoles 35
Jueves 38
Viernes 43
Sabado 50
Domingo 44

Total de la semana @ 254
Total de olla

procesada

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Tabla 37 Aplicacién del método SMED

Area

Bascula

Calificacion
Esterilizacion
Desfrutado

Digestor y prensado
Prensa de raquiz
Clarificacién dinamica
Desfibracion

Total
Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Mantenimiento

Tiempo
estandar

16,2
58,63
168,5
10
80,43
19,86
112,3
13,38
479.3

Turno 2

49

22

50

35

47

50

51

304

869
Tiempo (min)

Tiempo
propuesto
11
54,18
154,3
10
75,56
17,55
112,3
13,38
448.27

Turno 3
35

42

46

50

50

45

46

311

Tiempo
improductivo
reducido
5,20

4,45
14,20
0
487
2,31
0

0
31.03
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Actual de la empresa

Tabla 38 Costos de produccidn por hora compra y venta de aceite

Actual
hora
$ x tonelada  total $
aceite obtenido 18,45 796 14686,2
fruta procesada 47,35ton 150 7102,5
$ 7583,7
Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
Método SMED
Tabla 39 costo de produccién por hora aplicando el método
Actual
hora
$ x tonelada total $
aceite obtenido 23,37 796 18602,52
fruta procesada 60ton 150 9000
$9602,52

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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Tabla 40 Caélculo del van, tir y beneficio/ costo

CALCULO DEL VAN, RB/CY TIR CON UNA TASA DE DESCUENTO DEL 10%

0 0 0 0,000 0,00 0,00 0,00
1 16.900 15.000 0,909 15.363,64 13.636,36 -1.727,27
2 8.000 10.000 0,826 6.611,57 8.264,46 1.652,89
3 9.800 10.400 0,751 7.362,89 7.813,67 450,79
4 5.000 8.000 0,000 0,00 0,00 0,00
5 2.000 5.000 0,000 0,00 0,00 0,00
Total 39.700 48.400 29.338,09 29.714,50 376,41
Los indicadores financieros que arroja el proyecto son:

VAN= 376,41|Se acepta

TIR = 89,29%(Se acepta

B/C= 1,01/Se acepta

4.4.1 Discusion de costo y estudio financiero aplicando el método SMED

Mediante un estudio financiero y costo del proceso de extraccion y aceites obtuvo que con

el método SMED obtiene un valor actual neto de 376,41, la tasa interna de retorno 89.29%

danos un beneficio costo de 1,01 aceptable con la aplicacion del método SMED

El método es aceptable para ser aplicado en el proceso de produccién de acorde a los

costos y beneficios de la implementacién con menos tiempo y mayor productividad.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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5.1 Conclusiones

Mediante una evaluacion de la situacion actia de la empresa se demuestra que la
extractora Quevepalma no aplica ningin método de trabaja por falta de conocimientos

y a su vez falta de medidas de proteccion, orden y limpieza.

Baséandose en los resultados obtenidos en la evaluacion de tiempos estandares en las
areas del proceso se obtuvo un total de 479.3 min (7h 90min) en el proceso de

extraccion por ciclo generando un ritmo de trabajo entre el 95% al 100%.

Analizando todas las etapas del método de trabajo (SMED) en el proceso de
extraccion, determinando 4 pasos en la aplicacion del método, observar — medir,
separar actividades internas y externas, actividades que pueden tener mejora y analisis
de reduccion de tiempos y optimizacion la cual se obtuvo un total de 448,27 min (7 h
45min), obteniendo un tiempo reducido de 31.01 min en el proceso de extraccion de

aceite.

Observando los estudios de costo beneficio de 1.01 es aceptable la aplicacion del
método SMED.
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5.2 Recomendaciones

e Capacitar al personal de la planta sobre los métodos de trabajo y
condiciones adecuadas de trabajo e implementacion un manual de

trabajo de extraccion por area de la planta.

e Se recomienda estandarizar todas las areas de proceso de extraccion de
aceite e implementacién de instructivos de trabajo de como realizar sus

actividades optimas en cada una de sus areas

e Se recomienda realizar y aplicar los mantenimientos adecuados y
correspondiente en cada una de las areas en especial esterilizacion,

digestion y prensado.

e Se recomienda aplicar el método SMED (cambio de herramientas en

pOCOS minutos).
e Se recomienda implementar sefialéticas en areas de alto riesgo y

equipos de seguridad de acorde a las areas que se encuentren en su

jornada de trabajo.
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Anexo 1 Planteamiento del problema

N° Posibles causas Material Mzr;t:ade Método [ Maquina| Total %

1 zlli\;zll:a; inadecuados de dureza en 5 ) 5 4%

2 | Fallas constantes en las prensas 3 3 8,1%

3 | Fruta tierna 3 3 8,1%

4 | Fallas en el cruster 3 3 8,1%

5 | Demasiadas impurezas en la fruta 2 2 5,4%

6 L?ae;;s}tc:ancia de un manual de 3 3 81%
Baja produccion de vapor 3 8,1%
Falta de un proceso estandarizado 3 81%
Personal no capacitado 2 2 5,4%

10 L::;;s}:;ancia de un método de 4 4

11 | Extensos tiempos de produccion 4

12 [Personal desmotivado 3 3 8,1%
Total 10 5 14 6 35 95%
Proporcion % 27% 14% [ 16% 95%

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

causas

Concepto Valores escalares
Leve impacto en la satisfaccion del cliente 1
Mediano impacto en la satisfaccion del cliente 2
Alto impacto en la satisfaccidn del cliente 3
Muy alto impacto en la satisfaccion del cliente 4

Anexo 2 Criterios para la
ponderacién de valores de
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Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Anexo 3 Ishikawa

Personal
Demasiadas —  desmotivado8,1%
impurezasen la
Niveles fruta 5,4%
inadecuados de
dureza en el Persoqal;o
) capacitado <
agua 5,4% Baja ) 5 4%
) 7 produccion de
Fruta tierna vanor8.1%
8,1% pore,La
Inexistencia deun Fallas constantes
manual de trabajo 8,1% enlas prensas <———
0,
Inexistenciade un 8 1%
método de trabajo
10,8%
-~
Faltade unproceso
estandarizado8,1% <«———
Fallasenel
— cruster8,1%
Extensostiempos
de produccion
10,8%

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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Anexo 4 Tiempos tomados en bascula

Area 1 bascula

TIEMPO EN (min)

ACTIVIDADES T1 T2 |T3|T4 | T5 T6 | T7 | T8 TOTAL
Ingreso de fruta 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Peso de ingreso 3 3 3 3 3 3 3 3 3
sistema XASS compra ingreso 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Traslado a patio 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Salida del vehiculo 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Peso de salida 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Sistema XASS salida compra 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Total 15 15 |15 | 15 15 15 15 15
Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
Anexo 5 Tiempos tomados en calificacion

AREA 2 CALIFICACION DE LA FRUTA

TIEMPO EN (min)

ACTIVIDADES T1 | T2 |T3|T4 |T5 | T6|T7| T8 | TOTAL
Descargue de la fruta 40 25 |55 |40 55 25 | 40 | 40 40
Revisidn de ticket de ingreso 2 2 2 2 2 2 2 2 2
calidad de la fruta 6 7 5 6 6 4 7 6 5,875
Calificacién segun la cantidad de la fruta 5 5 5 6 5 5 7 5 5,375
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Registro de la calidad de la fruta 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Almacenamiento de la fruta calificada (ingreso 6 7 7 7 6 6 7 6 6,5
a las tolvas)
TOTAL 62 [49 [77 |64 |77 [45 [66 |62
Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
Anexo 6 Tiempo tomado en esterilizacion
AREA 3 ESTERILIZACION
TIEMPO EN (min)

ACTIVIDADES T |T2 | T3 T4 | T5 T6 | T7 | T8 | TOTA

L
Limpieza total 30 30 |35 32 30 25 |30 |25 |29,625
Verificacion de los empaques 2 3 2 3 2 3 2 3 2,5
Verificacion de tapa 2 cerrada 2 3 2 2 2 2 3 3 2,375
Abrir compuerta de autoclaves 2 3 3 3 3 2 2 3 2,625
Llenado de fruta 15 |20 |15 20 |15 15 |20 |20 | 175
Cerrar compuertas de autoclave 2 3 2 3 3 3 2 2 2,5
Cocinad o 3 pasos a seguir 30 30 |30 30 |30 30 |30 [30 |30
Sostenimiento 30 30 |30 30 |30 30 |30 |30 |30
Verificacion de plumas en cero 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Abrir tapa 1y luego la 2 3 3 2 2 3 3 3 2 2,625
Descargue 25 35 |35 35 |35 25 |25 |25 |30
Trasporte a un sinfin 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Total por cada esterilizacionqse | 146 | 165 | 161 | 165 | 158 |14 |15 |14
realiza (olla sacada) 3 2 8

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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Anexo 7 Tiempos tomado de desfrutacion

AREA 4 DESFRUTACION

TIEMPO EN (min)
ACTIVIDADES T1 | T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 TOTAL
trasportado al desfrutador 3 3 3 3 3 3 3 3 3
separacion de la pepa del 5 5 5 5 5 5 5 5 5
raquiz
salida del raquiz lado 5 5 5 5 5 5 5 5 5
izquierdo
salida de la pepa lado derecho | 5 5 5 5 5 5 5 5 5
TOTAL 18 18 18 18 18 18 18 18
Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
Anexo 8 Tiempo tomados de digestion y prensado
AREA 5 DIGESTION Y PRENSADO
TIEMPO EN (min)
ACTIVIDADES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 TOTAL
traslado a los digestores 5 4 4 5 5 4 5 3 4,375
llenado a los digestores 30 30 |30 (30 |30 |30 |30 |30 30
proceso de licuado 30 30 |25 (30 |30 |25 |30 |30 28,75
abrir compuertas y traslado a prensas 5 3 4 3 5 3 4 4 3,875
ingreso de agua 5 4 5 5 5 3 3 3 4,125
prensado 5 5 5 5 5 5 5 5 5
licor trasladado a tamiz 3 4 5 4 3 3 3 3 3,5
TOTAL 83 |80 |78 |8 |8 |73 |80 |78
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Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Anexo 9 Tiempo tomado de la prensa de raquiz

AREA 6 PRENSA DE RAQUIZ

TIEMPO EN (min)

ACTIVIDADES T1 | T | T3 | T4 |T5 | T6 | T7 T8 | TOTAL
2

Raquiz trasportado por banca transportadora 3 4 |4 3 2 2 3 3 3

Corte de raquiz en el Cruster 3 3 3 4 4 4 3 3 3,375

Prensado de raquiz 5 5 |5 5 5 5 5 5 5

Separacion de raquiz y licor 3 4 4 4 3 3 3 4 3,5

Licor almacenado 3 3 |3 3 3 3 3 3 3

Trasportado para ser tamizado y unido 3 4 4 4 3 3 3 4 3,5

TOTAL 20 |23 |23 |23 |20 |20 |20 22

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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Anexo 10 Tiempo tomado en clarificacion dindmica

AREA 7 CLARIFICACION DINAMICA

TIEMPO EN (min)

ACTIVIDADES T1 T2 | T3 T4 T5 T6 T7 | T8 | TOTA

L
licor tamizado (proceso) 10 10 (7 8 9 10 9 8 8,875
almacenado 3 3 3 3 3 4 4 3 3,25
bombeado a los sarenadores 5 2 3 3 3 2 3 3 3
proceso de sacar la arena 6 6 5 5 5 6 5 6 55
traslado al homogeneizador 3 4 3 4 3 4 3 4 3,5
homogenizacioén a 100°c 5 5 5 5 5 5 5 5 5
bombeado a tridecantes 3 3 3 3 3 3 3 3 3
proceso de separacion de aceite, lodoy | 20 20 | 20 20 20 20 20 [ 20 |20
agua
traslado de aceite separado y 20 20 | 20 20 20 20 20 |20 |20
almacenado
trasportado a los tanques para su venta | 50 45 | 45 30 50 30 40 |40 | 41,25
TOTAL 125 11 | 114 | 101 |121 |104 |11 |11

8 2 2

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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Anexo 11 Tiempos tomado en Desfibracion

AREA 8 DESFIBRACION
TIEMPO EN (min) TOTAL

ACTIVIDADES T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8
Fibra trasportada hacia los rompe torta 2 3 3 3 2 2 3 2 2,5
Secado y desmenuzado de la fibra con la nuez 6 5 6 5 6 6 5 5 55
Separacion de la fibra con la nuez (columna neumatica) 3 4 5 3 3 5 4 3 3,75
Fibra dirigida para la alimentacion de los calderos 3 3 3 3 3 3 3 3 |3
Almacenamiento de la nuez para su venta 4 4 4 4 4 4 4 |4 |4
Total 18 |19 |21 |18 |18 |20 |19 |17

Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018

Tabla 41 Evaluacion financiera

[ EVALUACIONFINANCIERA |
L NDICADORESFINANCIEROS I

ALUO NETO DE EFECTIVO

0 0,00
1 15.000,00 15.000,00 400,00 700,00 800,00 -1.900,00
2 10.000,00 8.000,00 2.000,00
3 9.000,00 7.000,00 500 900 3.400,00
4 8.000,00 5.000,00 3.000,00
5 5.000,00 2.000,00 0 0 0] 3.000,00

Fuente: Trabajo de Campo

Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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lustracion 1 Descargue de fruta de forma manual

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018

llustracidn 2 Clasificacién de la fruta

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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[lustracion 3 Caldero sin equipos de proteccion

Fuente: Trabajo de Campo
Elaborado Por: Angie Veliz 2018
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