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RESUMEN

La presente investigacion se desarrolld en la planta extractora de aceite crudo de
palma Oleaginosas Amazonicas S.A. “OLAMSA?”, la cual se encuentra ubicada en la

carretera Federico Basadre Km 36.800 Campo verde, en la ciudad de Pucallpa.

El presente estudio nos permiti6 analizar los diversos problemas presentes en las plantas
extractoras de aceite crudo de palma (ACP) en el proceso de clarificacion, donde se
determind que el principal problema es como mejorar el rendimiento del proceso de
clarificacion en la planta extractora OLAMSA, esto se ve reflejado en los indicadores
como la disminucion en la recuperacion del ACP, la baja rentabilidad, la pérdida de
tiempo por reprocesos, entre otros; debido a causas como falta de capacitacion de los
operarios, operatividad de las maquinas y la falta de sentido de pertenencia en la

organizacion.

Por ello este estudio tiene como objetivo principal implementar la metodologia Kaizen,
para mejorar el rendimiento del proceso de clarificacion, permitiéndonos asi una
optimizacion de los procesos y los recursos y poder lograr que la planta de extraccion
como actividad econdmica sea un negocio rentable y sostenible en el tiempo. Las
metodologias utilizadas fueron el PDCA, el cual permitié incrementar la tasa de
extraccion de aceite crudo de palma (TEA); el OPL, para disminuir la cantidad de ACP
en el efluente final y el SDCA, para reducir las no conformidades del proceso de

clarificacion.

La poblacion de estudio estd conformada por el area de clarificacion de la planta
extractora OLAMSA, donde en dicha area consideramos los procesos, maquinas y
colaboradores que operan en ella, de igual modo la muestra de estudio estd conformada

por los mismos elementos de la poblacion, debido al tamafio de esta.

Finalmente, se presentaron los resultados de la investigacion mostrando un incremento
del porcentaje de la tasa de extraccion de aceite crudo de palma, reduccion de pérdidas

de ACP en el efluente final y una disminucion del nimero de no conformidades.

Palabras clave: Clarificacion, Kaizen, SDCA, PDCA, OPL, aceite crudo de palma
(ACP), tasa de extraccion de aceite (TEA).



ABSTRACT

The present investigation was developed in the crude palm oil extraction plant
Oleaginosas Amazonicas S.A. “OLAMSA”, which is located on the Federico Basadre
Km 36,800 Campo Verde Highway, in the city of Pucallpa.

The present study allowed us to analyze the various problems present in the crude palm
oil (ACP) extraction plants in the clarification process, where it was determined that the
main problem is how to improve the performance of the clarification process in the
OLAMSA extraction plant, this is reflected in the indicators such as the decrease in the
recovery of the ACP, the low profitability, the loss of time due to reprocessing, among
others; This is due to causes such as the inability of the machines, operators and the lack
of a sense of belonging in the organization.

For this reason, the main objective of this study is to implement the Kaizen methodology,
to improve the performance of the clarification process, thus allowing us to optimize
processes and resources and to be able to make the extraction plant as an economic
activity a profitable and sustainable business in time. The methodologies used were the
PDCA, which allowed to increase the extraction rate of crude palm oil (TEA); the OPL,
to reduce the amount of ACP in the final effluent and the SDCA, to reduce the non-
conformities of the clarification process.

For the present analysis, the study population is made up of the clarification area of the
OLAMSA extraction plant, wherein said area we consider the processes, machines and
collaborators that operate in it, in the same way the study sample is made up of the same
elements. of the population, due to its size.

Finally, the results of the investigation were presented, showing an increase in the
percentage of crude palm oil extraction rate, a reduction in ACP losses in the final

effluent, and a decrease in the number of non-conformities.

Keywords: Clarification, Kaizen, SDCA, PDCA, OPL, crude palm oil (ACP), oil
extraction rate (TEA)



INTRODUCCION

En el presente trabajo de investigacion se realiza el analisis de una actividad de
vital importancia en el rubro de la extraccién de palma aceitera, el cual es el proceso de
clarificacion. Como mencionamos anteriormente este proceso es muy importante ya que
“el procesamiento de racimos de palmay en especial la etapa de clarificacién determinan
en gran medida la eficiencia del proceso y la calidad del aceite, en términos de DOBI,

humedad, impurezas y presencia de acidos grasos libres” (Garcia, Nieto & Yéfiez, 2011).

La clarificacion tiene como propadsito separar y purificar el aceite crudo de palma del agua

y lodos, permitiendo asi un mayor porcentaje de recuperacién de aceite de palma.

Este analisis nos permitio identificar los problemas que enfrentan las plantas extractoras
de aceite de palma aceitera dentro del proceso de clarificacion, dentro de los cuales
tenemos como problema principal ;como mejorar el rendimiento del proceso de
clarificacion en la Planta Extractora Oleaginosas Amazdénicas S.A.?, asimismo tenemos
como problemas especificos como incrementar la tasa de extraccion de ACP, como
disminuir la cantidad de ACP del efluente final y como reducir las no conformidades del
proceso de clarificacion en la Planta Extractora Oleaginosas Amazonicas S.A.

Por lo mencionado, la presente investigacion tiene como objetivo principal la
implementacion de la metodologia Kaizen para mejorar el rendimiento del proceso de
clarificacion en la planta extractora Oleaginosas Amazoénicas S.A. “OLAMSA”, para ello
se utilizaron metodologias como PDCA, OPL y SDCA, lo cual nos permitird incrementar
la tasa de extraccion de aceite crudo de palma y reducir las no conformidades del proceso
de clarificacion.

Por lo antes expuesto, la importancia de este estudio radica en ser el inicio de cambios y
mejoras en el sector palmero, preparando las bases para continuar mejorando los procesos
de extraccion de ACP. Estas mejoras servirdn para beneficiar el trabajo de otras
operaciones dentro de laempresa, los altos cargos, los accionistas, los clientes que reciben
el producto y en general todas las partes interesadas con un apropiado funcionamiento de
la empresa. El desarrollo del estudio también aportara al mercado pues mejorarad la
competitividad, ampliando el nivel de calidad de las empresas que se encuentran en el
sector. Adicionalmente, el presente trabajo sera un precedente para futuras
investigaciones, asi como una fuente de informacion de los resultados obtenidos de una
Optima aplicacion de la metodologia Kaizen y las herramientas como el PDCA, el One

Point Lesson y el SDCA.. Dejando asi, un precedente en la colaboracion de la filosofia y



las mencionadas herramientas siendo estas conceptualizadas con la ayuda de diversos
autores y aplicadas en un escenario, para que asi sean materializadas en la mejora
continua.

El presente trabajo se encuentra dividido en capitulos las cuales serdn presentadas a
continuacion:

En el primer capitulo se realiza el planteamiento del estudio, donde se formula y describe
el problema general y los problemas especificos que impactan de forma negativa el
proceso de clarificacion, esto es muy importante ya que nos permite determinar la
importancia y justificacion del estudio, como también los objetivos generales y
especificos de esta presente tesis. Por Ultimo, se delimitara el estudio de manera temporal,
espacial y temporal. En el segundo capitulo se presenta el marco historico, la estructura
tedrica y cientifica que sustenta el estudio, las variables del estudio, las investigaciones
relacionadas con el tema y la definicidn de términos basicos; lo cual permitird obtener los
fundamentos tedricos que sustentaran nuestra hipétesis. En el tercer capitulo se describe
el marco metodologico, lo cual nos permite conocer el tipo, método y disefio de
investigacion. Asimismo, se determina la poblacion y muestra para la investigacion. En
el cuarto capitulo, se analizan y dan a conocer los resultados de la presente tesis, donde
este aporte nos permite dar solucidén en esta investigacion a un problema de vital
importancia en el proceso de clarificacion de las plantas extractoras de aceite. También
en este capitulo se determina las técnicas e instrumentos utilizado para la recoleccion de
datos y se describe el procedimiento de analisis.

En el cuarto y ultimo capitulo se presentan los resultados y andlisis de resultados; donde
se describe la recoleccion de la data pre test, la identificacion de la causa raiz, la
planificacion de la implementacion, la implementacion y la data post test; para luego,
analizar los resultados en una grafica de mejora donde se puede observar la ruptura de la
tendencia con la implementacion de la metodologia Kaizen y las herramientas PDCA,
OPL y SDCA. En el andlisis de resultado se presentan los planteamientos y resultados de
las pruebas de normalidad y de las pruebas de hipdtesis de la presente investigacion,
donde se expone el detalle de la informacion levantada de las muestras en situacion pre
test y en situacion post test, de manera que se pueda comprobar y verificar el contraste de
las muestras, a través del analisis de la estadistica inferencial planteadas en la

investigacion para cada una de las hipdtesis especificas.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1 Descripcion del Problema

Abrams, Cordova, Selfay Sombra (2018) consideran a “la industria de la palma
como uno de los sectores mas productivos en el mundo”. El fruto de la palma es el
tipo de oleaginosa que mas se comercializa alrededor del mundo debido a su
rendimiento en la extraccion de aceite, es decir, el fruto de la palma produce mayor
aceite por unidad de area cultivada que cualquier otra semilla oleaginosa. Bijman,
Giller, Jelsma y Slingerland (2017) definieron a la cadena productiva de este sector
“en tres eslabones: cultivo, extraccion y refinacion, considerando a los dos primeros
como primario e intermedio, respectivamente; y el de refinacién como eslabon
industrial, donde se realiza el fraccionamiento y su transformacion para la industria
de alimentos y/o farmacéutica”.

La actividad de extraccion de Aceite Crudo de Palma (ACP) en la planta extractora
Oleaginosas Amazonicas S.A. (OLAMSA) inicia con el pesado de los camiones de
racimos de fruto fresco (RFF) proveniente de socios palmicultores, racimos que se
almacenan en un riel de seis vagones con capacidad de 5 toneladas en cada vagoén,
donde van a ser esterilizados directamente con vapor a presiones altas durante 60-70
minutos con el fin de ablandar y facilitar la separacion del fruto. Estos racimos de
frutos esterilizados (RFE) son transportados hacia el tambor de volteo y el
desfrutador, para separar al fruto del racimo. Las frutas pasan por los digestores y
luego son prensadas por medio de prensas hidraulicas con ayuda de agua caliente. El
licor de prensa obtenido es tamizado con la finalidad de retener restos de fibra y poder
continuar con el proceso de clarificacion.

El proceso de clarificacion se compone del licor de prensa tamizado, su proposito es
separar y purificar al aceite crudo de palma del agua y lodos. Este proceso comienza
con la separacion estatica en un tanque pre clarificador donde se deja reposar la
mezcla liquida, sometida en un rango de temperatura de 70 a 95°C, aprovechando la
inmiscibilidad entre el agua y el aceite. Luego el proceso se divide en dos partes: por
un lado, se evacua el aceite decantado hacia el tanque de aceite recuperado mientras
que, por otro lado, las aguas lodosas son enviadas al tanque de lodos aceitosos donde
se realiza la separacidn dindmica a través de maquinas centrifugas, para finalmente
ser enviados al tanque de aceite recuperado, logrando recuperar mas aceite del

proceso. Este aceite recuperado llega a los tanques sedimentadores donde se realiza



el secado al vacio para reducir la humedad y la sedimentacion para retirar las
impurezas del aceite crudo de palma. En la Figura 1 se esquematiza el flujo del

proceso de extraccion de aceite de palma realizado en la planta Oleaginosas

Racimo de Fruta
Fresca (RFF)

RFF

Amazonicas S.A.

\
[ Pesado ]

RFF
Y

[ Descarga ]

RFF
Y

[ Esterilizado ]

RFE

Y

[ Desfrutado }—>

Fruto Malaxado

Y
Agua caliente
(80°) [ Prensado }—»[ Torta de Prensa ]

Licor de Prensa

Clarificado
Centrifugado‘ Aceite crudo

humedo

Aguas :
lodosas Sedimentado

Florentinos ACP

Y

Aceite Crudo de
Efluente Palma (ACP)

Figura 1: Diagrama de flujo del proceso de extraccion de aceite crudo de palma
Fuente: Elaboracidn propia.

Esta técnica de extraccion se viene utilizando en el mundo desde hace 60 afios
aproximadamente y a lo largo de este tiempo se han visto pocos cambios de mejora
en el objetivo principal de todo productor de aceite de palma: una alta tasa de
extraccion de aceite (%TEA). “El procesamiento de racimos de palma y en especial
la etapa de clarificacion determinan en gran medida la eficiencia del proceso y la

calidad del aceite, en términos de DOBI, humedad, impurezas y presencia de acidos



grasos libres” (Garcia, Nieto & Yéfiez, 2011). Por esa época y hasta la actualidad, las
tasas de extraccion de ACP en las islas del sureste asidtico se mantienen igual, pero
con leves diferencias entre paises, y eso debido a la proporcion mesocarpio: nuez del
fruto en cada pais. En la Figura 2 se observa que la tasa nacional de extraccion de
aceite crudo de palma en Indonesia es 24%, en Borneo 22%, Malasia 20% y Tailandia
escasamente llega al 18% (Lowe, como se citd en Ariffin, 2013). Durante el afio 2021
la tasa de extraccion de aceite de OLAMSA fue aproximadamente 23%, es decir, por
cada 30 toneladas de RFF procesados obtenian en promedio 6.9 toneladas de aceite

crudo de palma.

%TEA
30%
24%
22%
20%

20% 18%
10%

0%
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Figura 2: Tasa de extraccion de ACP en el sureste de Asia.
Fuente: Elaboracion propia.

Durante la etapa de clarificacion, “la eficiencia de recuperacion de aceite depende
basicamente de variables como el tiempo de residencia, la temperatura, el nivel de
dilucién, la composicion volumétrica del licor de prensa sin diluir y la relacion
geométrica de los equipos de separacion” (Garcia et al., 2011). En la presente
investigacion se tomaran dichas variables del proceso de clarificacion de la planta
extractora Oleaginosas Amazonicas S.A. como foco de estudio, para poder
identificar y analizar las causas que estarian generando retrasos en el rendimiento y
en la eficiencia de este proceso. Para ello, la Figura 3 muestra el andlisis de causa-
efecto de la variable dependiente de la investigacion mediante el desarrollo del
diagrama de Ishikawa para describir la situacion actual del proceso y explicar las

posibles causas raiz que estarian generando esta problematica.



Medida Material Método
No conformidades %Acidez del aceite Exceso de aceite crudo de palma
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Figura 2: Diagrama de causa-efecto (Ishikawa)
Fuente: Elaboracion propia.



Entonces, por medio del andlisis de Ishikawa se identificaron las principales causas que
estuvieron generando el retraso del rendimiento del proceso, como se rescata en la Tabla
1. Luego de identificarlas se realiz6 un analisis de priorizacion, con el objetivo de precisar
a las causas que estarian generando mayor impacto negativo en el 6ptimo desarrollo del

proceso de clarificacion.

Tabla 1
Causas identificadas en el analisis de Ishikawa

Causa 1 Baja tasa de extraccion de aceite crudo de palma.

Causa 2 Exceso de aceite crudo de palma en el efluente final.

Causa 3 Incumplimiento de los estandares de calidad (no conformidades).
Causa 4 Falta de estandarizacion del proceso operativo.

Causa 5 Relacion 1:1 del largo: ancho del tanque preclarificador.

Causa 6 Falta de control del accionar del operario.

Causa 7 Recepcidn de racimos de fruto con exceso de maduracion.

Causa 8 Problemas fitosanitarios en los cultivos de los socios palmicultores.

Fuente: Elaboracién propia.

En la Tabla 2, cada causa fue analizada con cada uno de los seis parametros del proceso
(Medida-Material-Método-Entorno-Hombre-Maquina). Donde, 1: la causa afecta
directamente al parametro y O: EI parametro no es afectado directamente por la causa.
Esta calificacion se suma para obtener un nivel de impacto sobre el proceso, el cual fue

clasificado de la siguiente manera: nivel bajo (0-2), nivel medio (3-4) y nivel alto (5-6).

Tabla 2
Matriz de priorizacion de las causas del bajo rendimiento del proceso

Causas | Medida | Material | Método | Entorno | Hombre | Maquina | Impacto
Cl 1 1 1 1 1 1
C2
C3
C4
C5
C6
C7
C8
Total

OO0 |O|F |k
OFRPOO0OO0O0O|O
OO0 0|k
=== =
oo |OFR (k|-
OO0, OOk

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de calificar el impacto que genera cada causa, se desarroll6 el andlisis de Pareto

con el fin de confirmar a las causas que generaban mayor impacto negativo en el proceso,



pues este principio sugiere que el 80% de los efectos negativos provienen del 20% de las
posibles causas. En la Tabla 3 se ordenaron a las causas de mayor a menor impacto para
calcular el porcentaje de afectacion que tienen sobre la variable dependiente, logrando
confirmar que la (1) baja tasa de extraccion de aceite crudo de palma, (2) el exceso de
aceite crudo de palma en el efluente final, (3) el incumplimiento de los estandares de
calidad (no conformidades) y (4) la falta de estandarizacion del proceso operativo, son
las causas que tienen el 81% de responsabilidad sobre el retraso del rendimiento del

proceso de clarificacion.

Tabla 3:
Anélisis de Pareto
Causa Impacto en el Porcentaje Porcentaje
atribuida problema general Relativo Acumulado
Causa 1 6 28.6% 28.6%
Causa 2 5 23.8% 52.4%
Causa 3 4 19.0% 71.4%
Causa 4 2 9.5% 81.0%
Causa 5 1 4.8% 85.7%
Causa 6 1 4.8% 90.5%
Causa 7 1 4.8% 95.2%
Causa 8 1 4.8% 100%
Total 21 100%

Fuente: Elaboracion propia.

La Figura 4 es una representacion grafica del analisis de Pareto, donde las barras verdes
muestran las frecuencias absolutas de cada una de las causas y la linea anaranjada indica
las frecuencias acumuladas de las causas por las que el proceso de clarificacion tiene un
bajo rendimiento. Este andlisis nos indica que debemos brindar prioridad de solucién a
las cuatro primeras causas de la Tabla 1. Por tal motivo, la presente investigacion se
plantea los siguientes objetivos especificos: (1) incrementar la tasa de extraccion de aceite
crudo de palma, (2) reducir el exceso de aceite crudo de palma en el efluente final, (3) y

reducir las no conformidades del proceso de clarificacion (control de calidad).
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Figura 4: Diagrama de Pareto
Fuente: Elaboracion propia

Uribe (1994, como se citd en Garcia et al., 2011) considera un valor minimo de 4
horas de tiempo de residencia en equipos de clarificacion. Pero “para determinar el
tiempo de residencia Optimo se necesita conocer el flujo volumétrico del licor de
prensa diluido y la capacidad de los equipos de clarificacion” (Garcia et al., 2011).
Estudios realizados por Garcia, Nieto y Rincdn (2009) establecieron que “a mayor
relacion largo-ancho en el area transversal del preclarificador mayor es la
recuperacion de aceite”. En tales estudios concluyen que la eficiencia de un
preclarificador con area transversal con relacion de 5:1 fue mayor que un disefio
convencional con relacién de 2:1. La Figura 5 muestra el tanque preclarificador de
10m?® con la que OLAMSA estuvo operando durante el afio 2021, siendo la relacion
transversal del equipo (1:1) uno de los principales motivos de obtener una baja tasa

de extraccion de aceite crudo de palma (%TEA).



Figura 5: Tanque preclarificador de 10 m?
Fuente: OLAMSA

Otro rasgo importante en la separacion del aceite con los lodos es el nivel de dilucion
del licor de prensa, ya que a menor viscosidad mayor sera la velocidad de separacion
entre las gotas de aceite y el lodo. Y se descifraron malas practicas realizadas por el
operario en la planta, se estuvo empleando una sobredigestion de la mezcla durante
el prensado, ya que se reportaron en el laboratorio muestras de aceite con el diametro
de la gota con una tendencia menor a 15um. Y segln la Ley de Stokes, a mayor
didametro de la particula de aceite mayor sera la velocidad de ascenso de la gota de
aceite. Por tal motivo, si el didmetro de la gota de aceite tiende a disminuir, se
recupera menos aceite, es decir, se estaria desperdiciando aceite crudo de palma en
el efluente final. Por otro lado, si la mezcla a separar se mantiene con baja
temperatura, la densidad del aceite se asemejara al de las aguas lodosas, lo que
dificulta la separacion estatica y aumenta en forma considerable las pérdidas de aceite
(Garcia et al., 2011). Estas malas practicas percibidas estuvieron generando excesos
en la cantidad de aceite crudo de palma en el efluente final. En la Figura 6 se observa una
muestra del efluente final del proceso de clarificacion, y segun datos del laboratorio
de calidad de la planta, el porcentaje de aceite crudo de palma (0.13%) del efluente

final estaba por encima del limite permitido por OLAMSA.



Figura 6: Muestra del efluente final
Fuente: Elaboracion propia

Las no conformidades del proceso ocurren cuando el aceite crudo de palma extraido
no cumple con los pardmetros de calidad tales como la presencia de impurezas y
acidos grasos, la coloracion del aceite y su humedad.

Durante la separacion estatica, Garcia et al. (2011) indicaron que:

A medida que aumenta la temperatura, la viscosidad disminuye permitiendo mayor
velocidad de ascenso a la gota de aceite para su 6ptima clarificacion, sin embargo, se
debe tener cuidado de no sobrecalentar el aceite ya que eso ocasiona un deterioro en
la fijacion de color y oxidacién (DOBI) dejando consecuencias negativas para el
proceso de refinacion.

Investigaciones pasadas realizadas por Garcia y Yafiez (2004) concluyeron que:
Recuperar el aceite en un menor tiempo, reduciendo el contacto con agua y lodos en
presencia de temperaturas altas y no mezclarlo con otros aceites recirculados
derivados de los subprocesos, mejora la calidad del aceite producido por la reduccién

en el porcentaje de acidos grasos libres. (p. 425)
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Figura 7: Control de calidad del aceite clarificado.
Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 7 se observa al encargado del control de conformidades de la planta
realizando el analisis de los pardmetros de calidad del aceite crudo de palma:
presencia de impurezas y acidos grasos, la coloracion del aceite (DOBI), y la
humedad. Y esto se debe a la falta del control de las temperaturas en las distintas
etapas del proceso de clarificacion (Pre-clarificacion, Purgas, Secado, Sedimentado)
y ademas a la recepcion de racimo de fruto sobre maduros; produciendo una
inconsistencia en la calidad del aceite crudo de palma, y por consiguiente una elevada
cantidad de productos no conformes en el proceso. Mediante la revisién de los
registros estadisticos del proceso de clarificacion durante el afio 2021 se observé una
alta tasa de productos no conformes, como consecuencia de un mal secado del aceite
durante la etapa de sedimentacién y debido al exceso de acidos grasos libres en el

producto final.
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1.2 Formulacién del Problema

1.2.1

1.2.2

Problema General

¢Cémo mejorar el rendimiento del proceso de clarificacion en la Planta
Extractora Oleaginosas Amazonicas S.A.?

Problemas Especificos

a) ¢Cdémo incrementar la tasa de extraccion de aceite crudo de palmaen la

planta extractora Oleaginosas Amazonicas S.A.?

b) ¢Cdmo disminuir la cantidad de aceite crudo de palma del efluente final

en la Planta Extractora Oleaginosas Amazonicas S.A.?

c) ¢Cdmo reducir las no conformidades del proceso de clarificacion en la

Planta Extractora Oleaginosas Amazoénicas S.A.?
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1.3 Importancia y Justificacion del Estudio
Importancia del Estudio

“Toda investigacion estd orientada a la resolucion de problemas; por consiguiente,
es necesario justificar, o mostrar, los motivos que merecen la investigacion.
Asimismo, se debe determinar su cubrimiento o dimension para conocer su
viabilidad” (Bernal Torres, 2010, p.106).

En toda empresa productiva y en especial, para los socios ejecutivos de OLAMSA,
es muy importante evitar o reducir al minimo los problemas o retrasos que se
presentan en la planta de extraccion. La falta de acciones correctivas estaria
reduciendo el rendimiento del proceso, reflejado en indicadores como la baja
recuperacién de aceite crudo, pérdida de tiempo por reprocesos, baja rentabilidad,
etc.; y ello debido a causas como la falta de capacitacion de los operarios,
operatividad de las maquinas y la falta de sentido de pertenencia en la organizacion.
Se busca que la planta de extraccion como actividad econémica sea un negocio
rentable y sostenible en el tiempo.

Gumucio (2005) afirmé que:

La optimizacion de los procesos y de los recursos es un aspecto importante que
continuamente estan cuidando las empresas. La implementacion de herramientas de
analisis nos ayuda a encontrar los desperdicios y la manera de reducir sus efectos,
estas van cogiendo cada vez més fuerza, teniendo como base los conceptos de la
metodologia Kaizen.

Noor (2002) argumenté que:

La tasa de extraccion de aceite (TEA) es un factor importante que determina la
cantidad producida de aceite de palma crudo, un elemento crucial en la determinacién
de las ganancias de una empresa de produccion de aceite. Un TEA bajo significa una
produccién menor de aceite de palma crudo por cada tonelada de racimos de fruta
fresca (RFF), ocasionando un descenso en las ganancias operacionales de las plantas
de beneficio de aceite de palma.

El objetivo de una planta extractora es el de extraer el maximo aceite de la materia
prima, en este caso siendo el RFF, el cual normalmente esta compuesto
aproximadamente por 45% de agua, 30% de sélidos no grasos y el 25% restante de
Su peso en aceite, por lo que se genera un valor TEA dptimo de 24.5% a 25% que es

el rango que se espera obtener de aceite al procesar el RFF. Sin embargo, en la planta
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se ven resultados muy por debajo de este rango, lo que significa pérdidas
considerables para la empresa, esto debido a causas como la falta de capacitacion de
los trabajadores, errores comunes en la operatividad del preclarificador y secadores,
mala manipulacion de vélvulas, mal control de la temperatura y dependencia de la

habilidad del trabajador, entre otras.

Ante una creciente competitividad y en vista de los problemas que se vienen dando
en la empresa, el presente trabajo radica en la aplicacion de la filosofia Kaizen como
herramienta para mejorar el proceso de extraccién de ACP. Se decidio optar por dicha
herramienta; en consideracion de los beneficios que teéricamente trae consigo, como
lo son el incremento del rendimiento, aumento del compromiso de los trabajadores,
resolucion rapida de errores y problemas, reduccion en los tiempos y eliminar
actividades innecesarias o repetitivas para simplificar el proceso. Ademas, debido a
nuestra formacién como ingenieros industriales, buscamos siempre aplicar
metodologias y herramientas que nos permitan resolver los problemas que pueda
estar presentando la empresa, Por ello en base a los problemas detectados empleamos
la metodologia Kaizen y las herramientas PDCA, OPL y SDCA, lo que nos permite
aumentar el rendimiento de operacion de los trabajadores, mejorar en general el
proceso con la estandarizacion de las operaciones y lograr asi un mayor rendimiento
para la empresa.

Por lo antes expuesto, la importancia de este estudio radica en ser el inicio de cambios
y mejoras en el sector palmero, preparando las bases para continuar mejorando los
procesos de extraccion de ACP. Estas mejoras serviran para beneficiar el trabajo de
otras operaciones dentro de la empresa, los altos cargos, los accionistas, los clientes
que reciben el producto y en general todas las partes interesadas con un apropiado
funcionamiento de la empresa. El desarrollo del estudio también aportara al mercado
pues mejorara la competitividad, ampliando el nivel de calidad de las empresas que
se encuentran en el sector. Adicionalmente, el presente trabajo serd un precedente
para futuras investigaciones, asi como una fuente de informacion de los resultados
obtenidos de una 6ptima aplicacion de la metodologia y las herramientas. Dejando
asi, un precedente en la colaboracion de la filosofia y las mencionadas herramientas
mencionadas, siendo estas conceptualizadas con la ayuda de diversos autores y

aplicadas en un escenario, para que asi sean materializadas en la mejora continua.
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Justificacion del Estudio

Se hace necesario aplicar la Metodologia Kaizen en el proceso de clarificacion en la
planta extractora de aceite crudo de palma Oleaginosas Amazoénicas S.A, para poder
analizary dar solucion a los problemas identificados, y que estén generando pérdidas,
lo que refleja una baja tasa de extraccion de aceite crudo de palma (TEA) de la planta.
Este estudio tiene como finalidad mejorar el rendimiento del proceso de clarificacion,
con un enfoque de mejora continua, aplicando la metodologia Kaizen se busca dar
solucién a cada uno de los problemas planteados y por medio de sus herramientas
nos permita mejorar la eficiencia, para ello se propone soluciones como ampliar la
capacidad del pre clarificador, reducir variaciones en el rango de la temperatura y
mejorar la capacidad operacional del personal, buscando obtener resultados
beneficiosos en el proceso de clarificacion del aceite de palma, lo que se veria
reflejado en un incremento del %TEA y nos dara ventajas como la disminucién de

los recursos, mayor compromiso y aumento de la competitividad.

Justificacion Teorica

Esta justificacion se manifiesta “cuando el propdsito del estudio es generar reflexion
y debate académico sobre el conocimiento existente” (Bilbao & Escobar, 2020). Este
estudio tiene como finalidad ampliar el conocimiento existente tedrico y llevarlo a lo
practico en una planta de extraccion de aceite crudo de palma, buscando asi generar
una informacion valida aplicada a un caso real y que pueda ser usada como referencia

para casos futuros.

Justificacion Metodologica

“La justificacion metodoldgica del estudio se da cuando el proyecto por realizar
propone un nuevo método o una nueva estrategia para generar conocimiento valido
y confiable” (Méndez, 1995). Desde el punto de vista metodologico, este estudio se
justifica al realizarse en base a una secuencia metodoldgica establecido en el método
cientifico, ademas la aplicacion de herramientas y técnicas propias de dicha
metodologia Kaizen para la recoleccion de data, analisis, procesamiento,
implementacion y mejora continua se realizaran conforme a lo establecido por dicha

metodologia.
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Justificacion Préactica

Se establece que este tipo de justificacion existe cuando “su desarrollo ayuda a
resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al aplicarse
contribuirian a resolverlo” (Bernal, 2016, p.138). El presente trabajo de investigacion
tiene justificacion practica ya que, se realiza con el objetivo de mejorar el
rendimiento en el proceso de clarificacion utilizando metodologias y herramientas
gue nos permitan estructurar una propuesta de mejora para aplicar la teoria en lo

practico, buscando resultados que nos permitan cumplir con los objetivos planteados.

Justificacion Econdmica

Fernandez (2020) consider6 que la “justificacion econémica aduce que una
investigacion debe justificar si podra recuperarse el dinero que se invierte durante su
proceso de implementacion”. La investigacion desarrollada permitird mejorar el
rendimiento del proceso de extraccion de aceite crudo de palma, lo que generara
reduccion de pérdidas de aceite, lo que refleja directamente en un incremento del

%TEA ocasionando directamente una mayor ganancia economica en la empresa.

Justificacion Social

“Toda investigacion debe tener cierta relevancia social, logrando ser trascendente
para la sociedad y denotando alcance o proyeccion social” (Fernandez, 2020). La
investigacién presenta una justificacion social ya que, dentro de las mejoras que se
buscan implementado la Metodologia Kaizen, es mejorar y estandarizar operaciones
en el proceso de clarificacion, buscando una mejor coordinacién y comunicacion

interna del equipo de trabajo.
Justificacion Ecoldgica

“En las sociedades industriales, los ciclos naturales son alterados por la actividad
humana, dado que nuestro sistema productivo y de convivencia consume cada vez
mas materia prima y energia, generando voliumenes de residuos a un ritmo
insostenible” Rodriguez Palop (2018).

Cuando mejoramos el rendimiento del proceso de clarificacion, hablamos de una
mayor recuperacion de ACP, lo que hace que disminuya la presencia de ACP en los

efluentes generados durante el proceso productivo.
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1.4 Delimitacion del Estudio

Delimitacion Espacial

El presente proyecto de investigacion se desarrollara en la planta extractora de aceite
crudo de palma Oleaginosas Amazonicas S.A, ubicada en la carretera Federico
Basadre Km. 36.800 Campo Verde en la ciudad de Pucallpa, departamento de

Ucayali (Figura 8).

Tre Unidos

Nuev.
Requena

Pucalipa

Figura 8: Ubicacioén geografica de la planta
extractora OLAMSA
Fuente: Google mapas y OLAMSA

Delimitacion Temporal

El presente proyecto de investigacion abarcara las actividades de la empresa dentro
de los afios 2021-2022 (Figura 9).

Agosto: Inicio de MNoviembre: Fin Mayo: Iniciode Julio: Fin de
Ia recoleccidn de de la recoleccion analisis de andlisis de
datos de datos resultados resultados

- FASE DE ANALISIS DE -
Inicio diel estudio APLERMENTACICN RESLLTADGE Fin del estudio
2021 2021 - 2022 2022 2022

Diciembre: Inicio Abril: Finde
de implementacion
implementacion

Figura 9: Linea de tiempo de la delimitacién temporal del estudio
Fuente: Elaboracion propia

Delimitacion tedrica

“Consiste en organizar en secuencia logica, orgdnica y deductiva, los temas ejes que
forman parte del marco tedrico en la que circunscriben las variables del problema de
investigacion” (Carrasco, 2012, p.88). La presente investigacion, se centra en aplicar

la metodologia Kaizen para dar solucion a los problemas identificados.
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1.5 Objetivos Generales y Especificos

1.5.1 Objetivo General

Implementar la metodologia Kaizen para mejorar el rendimiento del proceso

de clarificacion en la planta extractora Oleaginosas Amazonicas S.A.

1.5.2 Objetivos Especificos

a)

b)

Implementar el ciclo PDCA para incrementar la tasa de extraccion de
aceite crudo de palma del proceso de clarificacion en la planta extractora

Oleaginosas Amazonicas S.A.

Implementar la herramienta OPL para disminuir la cantidad de aceite
crudo de palma en el efluente final de la planta extractora Oleaginosas

Amazonicas S.A.

Implementar el ciclo SDCA para reducir las no conformidades del proceso

de clarificacion en la planta extractora Oleaginosas Amazonicas S.A.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1. Marco Historico

La metodologia Kaizen se vino desarrollando gradualmente a mediado de la

década de los ochenta a lo largo de los afios. El concepto fue introducido oficialmente

por Imai Masaaki en 1986 con la publicacion de su libro "Kaizen, the key to Japan’s

competitive success”. La Figura 10 muestra cronoldégicamente los acontecimientos

que formaron parte del desarrollo de esta metodologia.

Ao Acontecimiento

1930 Nacimiento de Imai Masaaki en Tokio, Japon. Fundador de la metodologia y del Instituto
Kaizen.

1940 Se empieza a planificar la produccién automotriz en Japén y surge el concepto Just-In-Time,
sistema donde buscaban fabricar Unicamente las piezas necesarias en el momento necesario.

1945  Periodo de reforma econémica en Japén como consecuencia de La Segunda Guerra Mundial.

1950 Imai trabaja en el Centro de Productividad de Japén en los Estados Unidos y acompafia a los
ejecutivos japoneses en sus visitas de aprendizaje del mercado estadounidense.

1955 Las empresas japonesas ganan fuerza en su calidad y competitividad mundial.

1960 Imai trabaja junto a Shoichiro Toyoda para aprender el estilo americano de hacer negocios.
Imai trabaja junto al ingeniero Taiichi Ohno, creador del Sistema de Produccion Toyota

1975 R . .
(TPS), quien difunde el concepto internacionalmente.

1985 Imai funda el primer Instituto Kaizen, una corporacion privada, y es registrado en el canton
de Zug, Suiza.

1986 El término Kaizen es presentado y difundido por primera vez a través del libro "Kaizen, the
key to Japan’s competitive success" como una metodologia de gestion sistematica.

1990 Personajes muy reconocidos en el desarrollo de teorias sobre la calidad en Norteamérica
influenciaron a las empresas japonesas con el concepto Lean.

1994 Publicacion del libro Gemba Kaizen, donde se promueve el concepto Lean haciendo énfasis
al lugar de trabajo.

1995 La herramienta Six Sigma gana popularidad con un enfoque de mejora continua, donde se
consideran a los objetivos de las organizaciones como un estandar evitando desviarse de ello.

1998 Kaizen Institute ofrece la implementacion de su metodologia a través de métodos practicos
y que se ajustan a la cultura local de las organizaciones.

2000 Se desarrolla el Sistema de Gestién Kaizen (KSM), basado en un modelo sistematico para
mejorar los procesos de las empresas, en sus tres pilares: Calidad, Costo y Servicio.

2005 Se desarrolla el Modelo de Cambio Kaizen (KCM) para mejorar la cultura laboral; la
mentalidad, la actitud y los comportamientos de la organizacion.
Muchas corporaciones comienzan a desarrollar sus propias estrategias de mejora basadas en

2010 la filosofia Kaizen, buscando obtener mejoras sostenibles y una ventaja competitiva dentro
de sus nichos.
Se desarrolla el Sistema Empresarial Kaizen (KBS), un sistema completo de ensefianza

2016 Kaizen con el fin de apoyar a las organizaciones a lograr la mejora continua y el crecimiento
sostenible con un enfoque de organizacion Lean.

2022 Kaizen Institute continda liderando el desarrollo global de la Metodologia Kaizen y la

excelencia organizacional, creando conciencia en toda la organizacion.

Figura 10: Linea de tiempo del desarrollo de la metodologia Kaizen
Fuente: Kaizen Institute Ltd.
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2.2. Investigaciones Relacionadas con el Tema
Investigaciones Internacionales

Alvares, Munive, Nallusamy y Paucar (2022) en su articulo de investigacion
cientifica “Implementation of a Lean Manufacturing and SLP-based system for a
footwear company”, publicada en la revista Production de la Asociacion Brasilera de
Ingenieria de Produccidn consideraron lo siguiente:

Se trazaron como objetivo aplicar la filosofia Kaizen en el &rea de produccion de una
empresa de calzados para reducir la tasa de incumplimiento de pedidos, para ello
ofrecieron implementar un sistema de simulacion Arena, que tenga la capacidad de
sefialar el estado de las estaciones de trabajo a través de una rapida identificacion
visual. La poblacion de la investigacion estuvo conformada por el personal, las
maquinas y los procesos de produccion de la empresa, de los cuales consideraron una
muestra no probabilistica por conveniencia y fue constituida al igual que la poblacion
mencionada de tipo intencional a juicio de lo investigado. Consideraron a la alta tasa
de incumplimiento de pedidos como el principal problema de la investigacion, y esto
debido a causas como la creciente tasa de productos defectuosos, los retrasos en el
proceso de produccion y el consumo excesivo de tiempo en el movimiento de
personal y materiales. Desarrollaron un disefio de investigacion experimental y corte
transversal, de tipo aplicado con un enfoque cuantitativo, de alcance explicativo.
Aplicaron la observacion directa y el analisis documentario como técnicas para la
recopilacion de informacién. Los instrumentos fueron la guia de observacion y la
guia de analisis documentario para cada técnica respectivamente. Arribando a las
siguientes conclusiones:

Los resultados obtenidos por medio del simulador indicaron un cambio favorable
como producto de la implementacion, viéndose reflejados en los siguientes
indicadores: la cantidad de productos defectuosos disminuyé de 6.22% a 3.13%, el
tiempo de produccion se redujo de 15.94 a 15.00 minutos/par y la variacién en la
productividad asciende a 38%, logrando incrementar el nimero de pedidos servidos
por la empresa.

Este antecedente utiliz6 la herramienta Diagrama de Ishikawa, que mostraba las
posibles causas de su problema principal, y luego desarrollaron el Diagrama de
Pareto, donde midieron dichas causas mediante una ponderacion econémica para

saber cuéles son las mas influyentes respecto a su problematica de investigacion.
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Ben-Mazwi y Otsuka (2021) en su articulo de investigacion cientifica “The impact
of Kaizen: Assessing the intensive Kaizen training of auto-parts suppliers in South
Africa”, publicada en la revista South African Journal of Economic and Management
Sciences de la Universidad de Petroria en Sudafrica consideraron lo siguiente:

Su principal objetivo fue evidenciar que la adopcién de Kaizen trae consigo mejoras
significativas en la eficiencia de la gestion empresarial, reflejada en la mejora de
indicadores como el rendimiento, productividad laboral y el tiempo de entrega. Para
ello buscaban evaluar el impacto de un programa intensivo de capacitacion Kaizen
aplicado en proveedores de piezas automotrices. La poblacion de la investigacion la
conformaban las empresas sudafricanas proveedoras de autopartes automotrices, y
de los cuales consideraron una muestra aleatoria simple de ocho proveedores de las
maés importantes regiones de Sudéafrica durante el periodo 2016 - 2019. Consideraron
a la cohesion social entre directores, gerentes y trabajadores de las plantas de
produccién como el principal problema de la investigacion, siendo un serio desafio
en Sudéfrica; un pais plagado de divisiones étnicas, particularmente entre las
poblaciones africanas, de color, india y blanca. Desarrollaron un disefio de
investigacion experimental y corte transversal, de tipo aplicado con un enfoque mixto
y método descriptivo. Aplicaron una encuesta estandar y entrevistas informales como
técnicas para la recopilacion de datos, utilizando al cuestionario como instrumento.
Arribando a las siguientes conclusiones:

Evidenciaron que Kaizen, un sistema de gestion japonés es realmente eficaz para
mejorar el desempefio de las empresas en los paises en desarrollo, y demostro ser tan
exitoso en la mejora de la eficiencia en Sudafrica que justificd la ampliacion de dicho
programa de capacitacion en el futuro.

Este antecedente utiliz6 la herramienta Diagrama de Flujo de Materiales e
Informacion (MIFD) para visualizar el flujo de los materiales y de la informacion en
los 8 talleres automotrices; evaluar e identificar las areas problematicas que necesitan
mejoras y reducir la cantidad de trabajo en curso, ademas de dicha herramienta
utilizaron instrumentos para medir sus variables de investigacion que serviran para

ser adaptadas en el informe de la presente investigacion.
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Bojaca, Castiblanco y Chacon (2019) en su articulo de investigacion cientifica
“Design of a framework for Lean implementation in higher education labs”,
publicada en la revista Ingenierias de la Universidad de Medellin consideraron lo
siguiente:

Se trazaron como objetivo proponer una herramienta guia para la implementacion de
Lean en laboratorios de educacion superior en Colombia, y su evaluacion en términos
del grado de mejoras que se puedan alcanzar en este entorno. La poblacion de estudio
estuvo conformada por los procesos de registro y préstamos de equipos del
laboratorio durante un periodo de dos semanas, de los cuales considerd una muestra
no probabilistica por conveniencia y fue constituida al igual que la poblacion
mencionada de tipo intencional a juicio de lo investigado. Consideraron a la ausencia
de una disposicion sistemética del laboratorio y del equipo como el principal
problema de la investigacion, y esto debido a causas como la falta de orden y de bases
de datos con registros de informacion y movimientos de los equipos y herramientas
del laboratorio; ello generaba dificultades en la adaptacion de nuevas personas en el
ambiente de trabajo y daban como resultado pérdidas de tiempo, esfuerzo y dinero.
Desarrollaron un disefio de investigacion experimental y corte transversal, de tipo
aplicado con un enfoque mixto, de alcance descriptivo. Aplicaron la observacion
directa del lugar y la entrevista a docentes y laboratoristas como técnicas para la
recopilacion de datos. Los instrumentos fueron la guia de observacién y los
cuestionarios para cada técnica respectivamente. Arribando a las siguientes
conclusiones:

Los resultados de la investigacion demostraron la efectividad de la herramienta guia
para la mejora de los procesos dentro de laboratorios de educacion superior, pues
genera reducciones en tiempo de al menos el 50% en actividades de registro y
préstamos; mas del 90% en tiempos de busqueda de materiales y ademéas de una
reduccion importante de espacio y uso de recursos como el papel y la energia.

Este antecedente desarrollé una herramienta guia que describe los lineamientos a
seguir de manera sistematica y exhaustiva por parte de la organizacion, y utilizaron
la herramienta ciclo PDCA como base de funcionamiento de la mejora, herramientas
que serviran para ser aplicadas en el presente estudio, ya que, debido a la exigencia
de calidad del aceite, se plantea implementar una guia operacional que sea simple y

facil de entender.
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Brito, Gonzaléz, Magafia y Toscano (2019) en su articulo de investigacion cientifica
“Homeostasis of the manufacturing industry in Jalisco, México: Kaizen as a
negentropy in shipping logistics”, publicada en la revista Tecnura de la Universidad
Distrital Francisco José de Caldas consideraron lo siguiente:

Se trazaron como objetivo mejorar la logistica de embarques para automatizar e
incrementar la productividad de la empresa Flextronics en Jalisco, a través del
desarrollo y aplicacién de la herramienta de mejora continua Kaizen; se centraron en
el funcionamiento de la logistica de embarques para automatizar el proceso y evitar
los cuellos de botella. La poblacion de estudio estuvo conformada por los procesos y
actividades que desarrolla el area logistica de la empresa Flextronics, de los cuales
consideraron una muestra no probabilistica por conveniencia y fue constituida al
igual que la poblacion mencionada de tipo intencional a juicio de lo investigado.
Consideraron a la falta de comunicacion y compromiso por parte del personal
involucrado como el principal problema de la investigacion, y esto debido a causas
como la desactualizacion de la informacion y la falta de priorizacion de las 6rdenes
de compra. Los productos no se actualizaban en todo momento, lo que provocaba
errores en la planeaciéon de los materiales. Ademas, el trabajo extra del personal
generaba baja productividad en el area, lo que reflejaba pérdidas de tiempo, esfuerzo
y dinero. Desarrollaron un disefio de investigacion experimental y corte transversal,
de tipo aplicado con un enfoque mixto, de alcance descriptivo. Aplicaron la
observacion directa del lugar y el anélisis documentario como técnicas para la
recopilacion de informacién. Los instrumentos fueron la guia de observacion y la
guia de analisis documentario para cada técnica respectivamente. Arribando a las
siguientes conclusiones:

Al implementar la metodologia Kaizen lograron mejorar la calidad de servicio del
cliente al automatizar el proceso logistico de embarques. Redujeron los tiempos de
cada packing list en aproximadamente 10 minutos e incrementaron en 35% la
productividad de Flextronics.

Este antecedente utilizd las herramientas Diagrama de Ishikawa y Diagrama de
Procesos para analizar la relacion causa-efecto de sus bajos porcentajes, y luego
tomaron como base la teoria de Deming para el desarrollo de sus alternativas de
solucion, herramientas que serviran para ser adaptadas en el informe de la presente

investigacion.
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Alvarado y Pumisacho (2017) en su articulo de investigacion cientifica “Practicas de
mejora continua, con enfoque Kaizen, en empresas del Distrito Metropolitano de
Quito: Un estudio exploratorio”, publicada en la revista Intangible Capital de la
Universitat Politecnica de Catalunya consideraron lo siguiente:

Se trazaron como objetivo evaluar la practica de mejora continua en empresas de
manufactura y servicios del Distrito Metropolitano de Quito (DMQ), examinar los
beneficios y dificultades en el sostenimiento de la mejora continua y estudiar la
participacion de los diferentes niveles jerarquicos organizacionales en la practica de
mejora continua. La poblaciébn de la investigacion estuvo conformada
voluntariamente por 33 empresas entre medianas y grandes de manufactura y de
servicios, que cuenten con al menos una certificacion y/o practicas de calidad.
Consideraron a la baja eficiencia operativa de las Mypes ecuatorianas como el
principal problema de la investigacion, y esto debido a causas como la resistencia al
cambio (costumbre o temor), el bajo entendimiento de la metodologia Kaizen y la
falta de compromiso formal y de apoyo de la alta direccion, al no tener claro el
propdsito de mejora y realizar esfuerzos aislados por parte del personal, provoca
fallos en el cumplimiento de los objetivos. Desarrollaron un disefio de investigacion
no experimental y corte transversal, de tipo aplicado con un enfoque cualitativo, de
alcance exploratorio. Aplicaron la observacion directa, el analisis documental de las
empresas y entrevistas a profundidad semiestructuradas como técnicas para la
recopilacion de informacion. Los instrumentos fueron la guia de observacion, la guia
de analisis documentario y la guia de entrevista para cada técnica respectivamente.
Arribando a la siguiente conclusion:

Al analizar la aplicacion del Kaizen en las empresas del DMQ, evidenciaron como el
trabajo en equipo puede resolver los problemas y superar las dificultades,
contribuyendo asi al logro de los objetivos organizacionales. Ademas, el uso de
técnicas, practicas y herramientas de mejora continua como parte inherente del
sistema administrativo de las empresas y como objeto de estudio, mantienen y
mejoran los estdndares de sus procesos.

En este antecedente las practicas gerenciales aplicadas fueron la estandarizacion,
capacitaciones y equipos de mejora. Utilizaron herramientas como herramientas
como el Diagrama de Ishikawa y el Diagrama de Flujo como parte del desarrollo del
ciclo PDCA, herramientas que serviran para ser adaptadas en el informe de la

presente investigacion.

23



Investigaciones Nacionales

Verrl (2021) en su tesis para optar el titulo profesional de Ingeniera Industrial
“Aplicacion de la filosofia Kaizen en el area de produccion para mejorar la eficiencia
en los procesos de la empresa Kar & Ma S.A.C. en Chiclayo en el ano 20217,
presentada a la Universidad Sefior de Sipan de Pimentel consider6 lo siguiente:

Se traz6 como objetivo aplicar la filosofia Kaizen en el area de produccion de sal de
la empresa Kar & Ma S.A.C. para mejorar la eficiencia de sus procesos, asi mismo
analizar la situacion actual del area en mencién e identificar las causas que estuvieron
afectando la eficiencia de la linea y proponer modificaciones mediante la filosofia
Kaizen que permitan incrementar el rendimiento del area. La poblacion de estudio
estuvo conformada por el personal, las maquinas y los procesos de produccion de la
empresa, de los cuales considerd una muestra no probabilistica por conveniencia y
fue constituida al igual que la poblacién mencionada de tipo intencional a juicio de
lo investigado. Considerd a la quema de la sal como el principal problema de la
investigacion, la cual estuvo generando un exceso de mermas reflejando un 89.7%
de eficiencia en el proceso, otro problema fue la operatividad de las méquinas, que
tenian deficiencias por falta de limpieza, inspeccion y mantenimiento. Desarrollo un
disefio de investigacion no experimental y corte transversal, de tipo aplicado con un
enfoque mixto y alcance descriptivo. Aplicd la observacion directa, anélisis
documentario, encuesta y entrevista como técnicas para la recoleccion de datos. Los
instrumentos fueron la guia de observacion, la guia de analisis documentario y los
cuestionarios para cada técnica respectivamente. Arribando a las siguientes
conclusiones:

Las mermas ocasionadas por la quema de la sal fueron reducidas a través de la
metodologia Kaizen, mejorando la eficiencia del proceso a 94.7%, de igual manera
mejoro la eficiencia de maquinas como: el lanzallamas a 80.6%, el molino a 79.1%
y el motor trifasico a 2HP. Cre6 un sistema automatizado que opera a través de
sensores y un controlador de temperatura, lo que evita la quema de sal. Ademas, cred
programas de mantenimiento para todas las maquinas que componen el proceso
productivo de la sal.

Este antecedente utilizo la herramienta Diagrama de Ishikawa para localizar y
priorizar la causa raiz de la problematica, implementaron un plan de capacitacién

para el personal del area y todo ello siguiendo las pautas del ciclo PHVA.
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Camero y Vargas (2021) en su articulo de investigacion cientifica “Aplicacion del
Lean Manufacturing (5S y Kaizen) para el incremento de la productividad en el area
de produccion de adhesivos de una empresa manufacturera”, publicada en la revista
Industrial Data de la Universidad Nacional Mayor de San Marcos consideraron lo
siguiente:

Se trazaron como objetivo aplicar una estrategia de mejora basada en la metodologia
Kaizen para incrementar la productividad del area de produccion de adhesivos
acuosos de la empresa, dicha aplicacién fue desarrollada en diferentes etapas:
primero el diagndstico situacional de la empresa, luego el disefio e implementacion
de la mejora y finalmente la evaluacion o comparacion de los resultados. La
poblacion de la investigacion estuvo conformada por el personal, las maquinas y los
procesos del area de produccion de adhesivos, y de los cuales consideraron una
muestra no probabilistica por convenienciay fue constituida al igual que la poblacién
mencionada de tipo intencional a juicio de lo investigado. Consideraron a la baja
productividad del area de produccion como el principal problema de la investigacion,
cuyos valores de productividad eran inferiores a 5 kg/h-h (valor esperado); causada
por el tiempo excesivo en el enfriamiento del reactor durante el proceso de
fabricacion del producto, y ello debido a la falta de mantenimiento de sus equipos.
Desarrollaron un disefio de investigacion cuasiexperimental y corte transversal, de
tipo aplicado con un enfoque cuantitativo y método explicativo. Aplicaron la
observacion directa y el anélisis documentario como técnicas para la recoleccion de
datos. Los instrumentos fueron la guia de observacion y los reportes documentarios
para cada técnica respectivamente. Arribando a la siguiente conclusion:

Aplicando la Metodologia Kaizen redujeron el tiempo de proceso de fabricacion del
producto con mayor indice de ventas en el area de produccion de adhesivos acuosos.
Antes de aplicar la metodologia tenian un tiempo de fabricacion de 20:15 horas y los
resultados obtenidos después de aplicar la mejora fueron 17:09 horas, es decir
lograron disminuir el tiempo de fabricacion en 3 horas y 6 minutos.

Este antecedente siguio los lineamientos Kaizen, desarrollando las herramientas
Lluvia de ideas y Diagrama de Pareto para la identificacion de la causa raiz,
implementaron un plan de accién (mantenimiento de maquinas) como actividad de
mejora y realizaron la prueba t de Student para verificar sus hipotesis. Ademas de
dichas herramientas utilizaron instrumentos para medir sus variables de investigacion

que servirdn para ser adaptadas en el informe de la presente investigacion.
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Clemente (2019) en su tesis para optar el titulo profesional de Ingeniera Textil y
Confecciones “Implementacion del método Kaizen para mejorar la produccion en
una empresa de confecciones”, presentada a la Universidad Nacional Mayor de San
Marcos consider lo siguiente:

Se traz6 como objetivo implementar el método Kaizen para mejorar la produccion
de prendas en una empresa de confecciones, reducir el tiempo de fabricacion y los
costos del proceso; aprovechando los conocimientos de los colaboradores y
estandarizando el método de trabajo, con el fin de tener la trazabilidad de una prenda
y un mejor control de las personas responsables de cada area y asi realizar acciones
a mejorar. La poblacion de estudio estuvo conformada por los procesos de
produccién de la empresa, de los cuales consider6 como muestra los procesos del
area de planeamiento de agosto del 2018 a febrero del 2019. Consider6 a la falta de
indicadores que midan el porcentaje de avance como el principal problema de la
investigacion, ademas la carencia de programas de trabajo para el area de desarrollo
y el area de corte, lo que no les permitia llevar un mejor control y seguimiento de las
cargas de trabajo, que se veia reflejado en las horas extras trabajadas causando costos
adicionales a la empresa. Desarrollé un disefio de investigacion no experimental y
corte transversal, de tipo aplicado con un enfoque cuantitativo y alcance descriptivo.
Aplicd la observacion directa y andlisis documentario como técnicas para la
recoleccién de datos. Los instrumentos fueron los reportes del area de planeamiento
y control de produccion, reportes de produccién, productividad diaria y los tiempos
de fabricacion. Arribando a las siguientes conclusiones:

Verificd que la implementacion de las acciones correctivas siguiendo la metodologia
Kaizen influy6 positivamente en la productividad de la empresa, viéndose reflejado
en la reduccion de costos en el area de corte, evitando realizar horas de servicio.
Obtuvo un incremento del 41% en las entregas al area de productos terminados. Un
incremento de la produccion: 21% para el area de desarrollo y 66% para el area de
corte en comparacion con valores pre-implementacion. Ademas, logré estandarizar
los sistemas de trabajo del area de operaciones permitiendo identificarlos por tipos
haciendo mas facil la trazabilidad y mejorando la eficiencia de los equipos de trabajo.
Este antecedente siguid las etapas del ciclo PHVA, utilizd la herramienta Diagrama
de Ishikawa para la identificacion del problema y aprovecho la experiencia del

personal como fortaleza para lograr la estandarizacion del trabajo.

26



Chuquitucto y Salazar (2018) en su tesis para optar el titulo profesional de Ingenieros
Industriales “Aplicacion de la herramienta Lean Manufacturing para aumentar la
productividad en el area de produccién del Molino Puro Norte S.A.C. - 2018”,
presentada a la Universidad César Vallejo consideraron lo siguiente:

Se trazaron como objetivo aplicar herramientas de Lean Manufacturing para
aumentar la productividad en el area de produccién del Molino Puro Norte S.A.C.,
primero evaluando el proceso base a fin de identificar las actividades improductivas,
poder determinar los indicadores de su investigacion y disefiar un plan de mejora para
el proceso productivo de la empresa. La poblacién de estudio estuvo conformada por
las etapas del proceso del area de produccion del Molino, y de los cuales consideraron
una muestra no probabilistica por conveniencia y fue constituida al igual que la
poblacién mencionada de tipo intencional a juicio de lo investigado. Consideraron a
la baja productividad del area de produccion como el principal problema de la
investigacion, esto debido a causas como desperdicios de materia prima, inexistencia
de mantenimiento en las maquinas y la falta de capacitacion al personal.
Desarrollaron un disefio de investigacion pre-experimental y corte transversal, de
tipo aplicado con un enfoque mixto y alcance explicativo. Aplicaron una entrevista
al jefe de planta, encuestas con los trabajadores del area de produccion y la
observacién de campo como técnicas para la recoleccion de datos. Los instrumentos
fueron la guia de entrevista, la encuesta a ser completada, la ficha de registro de
produccion y el formato de productividad. Arribando a las siguientes conclusiones:
(1) Mediante la evaluacién TPM, la eficiencia global de la maquina pulidora fue de
64.44% y por medio del desarrollo de la metodologia Kaizen lograron disminuir el
porcentaje de productos reprocesados en 14.50%. (2) En la productividad mano de
obra lograron incrementar en promedio 65 kg/hombre en la produccion.

Este antecedente utilizé herramientas como el Diagrama de Flujo del proceso
productivo, Diagrama de Ishikawa y Diagrama de Pareto para la identificacion de las
causas de su problematica, luego mediante la implementacion de acciones correctivas
como la sefalizacion del area de trabajo y la capacitacion del personal sirven de
ejemplo para el desarrollo de nuestra investigacion. Ademas de dichas herramientas
utilizaron instrumentos para medir sus variables de investigacion que serviran como

muestra para ser adaptadas en el informe del presente estudio.
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Neyra (2017) en su tesis para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial
“Aplicacion de la metodologia Kaizen para la mejora de la productividad en la linea
de parabrisas laminado del area de ensamble de la empresa AGP Perd S.A.C —
Cercado de Lima - 20177, presentada a la Universidad Cesar Vallejo considerd lo
siguiente:

Se traz6 como objetivo determinar de qué manera la aplicacion de la metodologia
Kaizen mejora la productividad, la eficiencia y la eficacia de la linea de parabrisas
laminado del area de ensamble de la empresa AGP Peru. La poblacién de estudio
estuvo conformada por la produccién de parabrisas ensambladas por 12 semanas,
cuyos registros de datos se encuentran en el area de ensamble, y de los cuales
consideraron una muestra no probabilistica por conveniencia y fue constituida al
igual que la poblacion mencionada de tipo intencional a juicio de lo investigado.
Considero a la baja productividad de la empresa como el principal problema de la
investigacion, esto debido a causas como el incumplimiento de los objetivos por parte
del personal y al exceso de reprocesos, el cual incrementa el costo de fabricacion
planificado. Desarroll6 un disefio de investigacion pre-experimental y corte
transversal, de tipo aplicado con un enfoque cuantitativo y alcance explicativo.
Aplico la observacion directa y la observacién de campo como técnicas para la
recoleccion de datos. Los instrumentos fueron las fichas de observaciones y los
registros de datos. Arribando a las siguientes conclusiones:

(1) La aplicacion de la metodologia Kaizen ayudd a mejorar la productividad en la
linea de parabrisas del rea de ensamble en 6.8%. (2) La aplicacion de la metodologia
Kaizen ayudo6 a mejorar la eficiencia en la linea de parabrisas del area de ensamble
en 7.2%. (3) La aplicacion de la metodologia Kaizen ayud6 a mejorar la eficacia en
la linea de parabrisas del area de ensamble en 6.1%.

Este antecedente utilizé herramientas como el Flujograma del proceso y el ciclo de
Deming (PHVA), implementaron actos de mejora como “la tarjeta roja” (tarjeta de
calidad), capacitaciones de personal e instalacion de fichas técnicas digitales de las
méaquinas mediante cddigos QR. Ademas de dichas herramientas utilizaron
instrumentos para medir sus variables de investigacion que servirdn como muestra

para ser adaptadas en el informe de la presente investigacion.
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2.3. Estructura Tebrica
2.3.1. Metodologia Kaizen

Kaizen se define como mejora continua, es un término japonés que deriva de
dos palabras: kai (cambio) y zen (mejoramiento); y es utilizado en diferentes
ambitos como en la vida personal, familiar, social y de trabajo. En un contexto
laboral “Kaizen significa un mejoramiento progresivo que involucra a todos,
incluyendo tanto a gerentes como a trabajadores que busca la mejora continua
y el desarrollo de gestion de la organizacion” (Imai, 2001). Por lo antes
mencionado, este estudio busca implementar la filosofia Kaizen, como una
metodologia que a traves de sus herramientas nos permita detectar y dar
solucion a los problemas, con resultados que ayuden a la empresa a aumentar
el rendimiento de su planta y logre posicionar en el mercado como la mayor
planta extractora de aceite crudo de palma.

Yenque, Garcia y Rojas (2002) expusieron sobre la filosofia Kaizen:

Supone que nuestra forma de vida merece ser mejorada constantemente.
Forma de pensar y estrategias de desarrollo orientadas hacia procesos para
asegurar el mejoramiento continuo, involucrando gente en todos los niveles
jerarquicos de la organizacion. Pequefios mejoramientos todos los dias,
pueden conducir a la organizacion a competir en un mercado global. (p.62)
Crisostomo y Jiménez (2021) definen a la palabra Kaizen como “Mejora que,
al aplicarla en las organizaciones como una mejora continua en la forma de
hacer las cosas, genera un impacto en el area de trabajo, asi como en el
entorno personal, familiar y social” (p.253).

Segun lo mencionado por Atehortua citado en Camero y Vargas (2021), los
10 principios de la Metodologia Kaizen son:

Concentrarse en los requerimientos de los clientes, realizar pequefias mejoras
constantemente, identificar, reconocer y analizar abiertamente los problemas,
fomentar la apertura a la comunicacién, conformar equipos de trabajo Kaizen,
desarrollar los proyectos Kaizen a traves de personas multifuncionales,
mantener los procesos con buenas relaciones, fomentar la autodisciplina
mediante reconocimientos y mantener la comunicacion con los empleados.
Félix (2013) indico que:
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El modelo Kaizen consta de cuatro niveles considerados esenciales para
gestionar un equipo segun los principios y valores Kaizen. Estos cuatro
niveles son la organizacion del equipo, la organizacion del puesto de trabajo,
la estandarizacion y la resolucion estructurada del problema. El objetivo final
del modelo es permitir cambios en las actitudes y comportamientos para
sustentar las mejoras. Se pretende que, con la implementacién del Kaizen, se
genere una mutacion cultural dentro de la organizacion.

“La implementacion de la metodologia Kaizen requiere que se apliquen
técnicas y herramientas como el diagrama de flujo y de bloqueo,
estandarizacion, 7 herramientas de calidad, mantenimiento productivo total,
metodologia de solucion de problemas, entre otros” (Imai, 2001). Ver Figura
11.

1. Identificar
una

oportunidad
de mejora

7. Planificar
los praximos
pasos

2. Mapear el
proceso
actual

7 PASOS DE
IMPLEMENTACION
DEL KAIZEN

3. Desarrollar
una solucién

6. Crear un
patron

5. Analizar 4

Implementar

los
resultados

Figura 11: Pasos para la implementacion del Kaizen
Fuente: EPR consultoria

Son multiples los beneficios que se logran al aplicar una estrategia de Kaizen
dentro de la organizacion, ya que esta filosofia de mejoramiento continuo
permite alcanzar una mayor productividad y calidad, sin efectuar una
inversion considerable de capital. Por otra parte, el Kaizen también es un
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enfoque humanista, ya que esta basado en la creencia de que todo ser humano

puede contribuir a mejorar su lugar de trabajo. (Yenque et al., 2002, p.62)

Galvez (2015), menciona que es una metodologia que

identifica

oportunidades de mejora, permite implementar acciones contundentes,

optimiza los recursos y maximiza sus beneficios traducidos en aumento de la

productividad.

Los fundamentos de esta metodologia son: El respeto por las personas y la

mejora continua.

Las etapas que la conforman son:

0. Capacitacidn

1. Conformacion de equipo

2. Seleccion del tema

3. Situacion Actual, Antecedentes
¥ Magnitud del problema

4. Andlsiis de Causa

5. Establecimiento de
Contramedidas

6. Aplicacion y Seguimiento de
Contramedidas

7. Estandarizacion

Figura 12: Etapas de Kaizen
Fuente: Galvez, M. (2015)

31



Etapa 0 — Capacitacion:

Dentro de esta etapa se incluye:

e Formacion para el asesor: Las cuales tienen como funcién principal

orientar en las técnicas de mejora continua.

e Formacion para el personal: Los asesores despliegan la formacion a los

colaboradores, con el objetivo de explicar la metodologia Kaizen y asi

formar parte del proceso de mejora continua en cada una de sus areas.

e Comunicacién: Se establecen canales de comunicacion para crear el

involucramiento en esta metodologia y asi motivar al personal para que

desarrolle sus habilidades para el trabajo y descubran el liderazgo.

Etapa 1 — Conformacién del equipo de trabajo:

Para esta etapa se reunen personas interdisciplinarias relacionadas con el

problema a trabajar y conformaran el equipo de trabajo. Este equipo tiene

como funciones: lider, asesor y miembros del equipo.

Etapa 2 — Seleccién del tema:

Se analizan temas de importancia segun el impacto, urgencia y tendencia,

para poder seleccionar el indicado donde se puede utilizar una matriz de

prioridad y un esquema para definicion del tema.

Seguridad (Reduccion de Accidentes)
Calidad |Zatisfaccion del cliente) 3 3 3 8

Productividad (Mejora de tempos) | 2 3 &

Figura 13: Matriz de prioridad
Fuente: Galvez, M. (2015)

_h_t

|

© Objete  * gQué?  © Caracteristica a mejorar
*
| localizacien - iDénde?  *  Lugardelaactvidad

Figura 14: Esquema para definicion del tema
Fuente: Galvez, M. (2015)
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2.3.2.

Etapa 3 — Situacién actual, antecedentes y magnitud del problema:

En esta etapa se realiza un andlisis de la situacion actual con relacion al indice
de satisfaccion, una vez que se tiene claro el problema principal, se lo debe
descomponer y priorizar sus causas.

Etapa 4 — Analisis de causas del problema:

Para poder obtener las causas principales de los problemas, se clasifican estas
en causas principales y causas secundarias.

Etapa 5 — Establecimiento de contramedidas:

Luego del analisis de causas (Ishikawa), se procede a elaborar un plan de
accion para corregir el problema.

Etapa 6 — Aplicacion y seguimiento de contramedidas:

En esta etapa se realiza el seguimiento del plan de accién y se presentan
contramedidas para cada causa raiz.

Etapa 7 — Estandarizacion:

En esta etapa se muestran las buenas practicas implementadas para lograr el
objetivo que se busca y mediante el area indicado de la empresa donde se
desea aplicar la metodologia Kaizen se incluyen las capacitaciones de los

documentos estandarizados y se difunden para su aplicacion obligatoria.
Metodologia PDCA

Imai (2001) afirmo: “Que toda accion administrativa puede ser mejorada
mediante una cuidadosa aplicacion de la secuencia: planificar, hacer, revisar
y actuar” (p21).

Justamente es lo que se busca lograr con esta metodologia, poder mejorar el
rendimiento en el proceso de clarificacion y con ello la recuperacion del aceite
crudo de palma, lo que se veré reflejado directamente en un incremento de la
tasa de extraccion de aceite crudo de palma.

La metodologia ciclo PDCA o también conocido como ciclo de Deming, es
una herramienta de mejoria por excelencia. Esta herramienta se divide en
cuatro fases bien diferenciadas. Primero estd el "Plan", o, es decir, el
establecimiento de metas y un plan de accién que permita alcanzar estas
metas. En segundo lugar, esta la fase "Hacer" en la que se espera implementar
el plan previamente definido. A continuacion, se debe verificar si la mejora

introducida ha llevado a los resultados inicialmente establecidos. La ultima
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fase del ciclo se denomina “Actuar” y consiste en normalizar y poner en
practica los procedimientos establecidos en la segunda fase. En este ultimo
paso, también se deben corregir los desvios en relacién a las metas
previamente establecidas. (Félix, 2013, p.8)

Si el ciclo PDCA es tan poderoso para incrementar los rendimientos de
cualquier organizacion, de nuevo nos planteamos la pregunta: ;por que en
Occidente es tan poco aplicado? Pensemos que no se trata de convencer
simplemente a una persona. Se trata de que toda una organizacién adopte la
cultura PDCA, lo que implica trabajo real en equipo, y €so supone
comunicaciones eficaces, valores, vision, espacio y tiempo. Las personas se
ven empujadas fuera de su espacio de confort (complacencia con el estado de
cosas) para adoptar el pensamiento critico y la voluntad de moverse a
estandares de rendimiento mas altos, aceptando el continuo desafio que eso
supone. (Costas & Puche, 2010, p.55)

“Las empresas plantean sus objetivos en base a la resolucion de problemas,
por ello siempre buscan la mejora continua. El ciclo PDCA es considerado
una herramienta de mejora esencial, fue presentado por Deming, quién lo
describid en cuatro pasos” (Socconini, 2019). A continuacién, mostraremos

en una gréfica los 4 pasos del ciclo PDCA (Figura 15).

Un cambio o test con
objetivo de mejorar.

Llevar a cabo el
cambio.

Estudiar y evaluar los
resultados.

Adoptar el cambio,
abandonarlo, o
recorrer el ciclo de

Figura 15: Ciclo PDCA
Fuente: Varas y Camero, 2021

Gutiérrez (2009), nos describe que el ciclo PDCA se puede dividir para su

ejecucion en ocho pasos, que se detallan de la siguiente manera:
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Seleccionar y caracterizar el problema.

Se selecciona un problema importante, se delimita y se define en términos de
su magnitud e importancia. Para establecer la magnitud es necesario recurrir
a datos estadisticos para que sea clara la frecuencia en la que ocurre el
problema. Ademas, es necesario conocer cdmo afecta al cliente (interno o
externo) y el costo anual estimado de dicho problema. Con base en lo anterior
se establece el objetivo del proyecto de mejora y se forma el equipo de
personas que abordara dicho problema.

Buscar todas las posibles causas.

En esta etapa se trata de buscar todas las posibles causas del problema, sin
discutirlas. Para ello se recomienda aplicar una sesion de “lluvia de ideas”,
con especial atencion en los hechos generales y no en los particulares (por
ejemplo, si el problema es lotes rechazados por mala calidad, no preguntar
por qué se rechazo un lote en particular; mejor preguntar por qué se rechazan
los lotes).

Investigar las causas mas importantes.

El objetivo de este tercer paso es elegir de la lista de posibles causas
detectadas en el punto anterior, las mas importantes. Siempre que sea posible,
para esta eleccién se debe recurrir a analisis estadisticos (analisis de Pareto,
estratificacion, etc.). De lo contrario la eleccidn de las causas mas importantes
se puede hacer por consenso o por votacion. Al final de esta actividad se
deberan tener las causas sobre las que se actuara para resolver el problema.
Considerar las medidas remedio.

En este paso se deciden las medidas remedio para cada una de las causas sobre
las que se ha decidido actuar. Se recomienda buscar que estas medidas lleguen
al fondo de la causa, que modifiquen la estructura de la problematica; es decir,
no adoptar medidas superficiales que dejen intactas las causas. Para acordar
las soluciones para cada causa, se parte de los analisis hechos en el paso
previo y/o de una sesion de lluvia de ideas. Para cada causa se debe completar
la siguiente informacion sobre las soluciones: objetivo, donde se aplicara,
quién, como (plan detallado), cudnto costard, cuando se implantara, como se
va a verificar si fue efectiva y efectos secundarios esperados.

Implementar las medidas remedio.
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En este paso se deben ejecutar las medidas remedio, acordadas antes,
iniciando a pequefia escala sobre una base de ensayo. Ademas, se recomienda
seguir al pie de la letra el plan elaborado en el paso anterior e involucrar a los
afectados, explicandoles los objetivos que se persiguen. Si hay necesidad de
hacer algun cambio al plan previsto, esto debe ser acordado por el equipo
responsable del proyecto.

Revisar los resultados obtenidos.

Aqui, es necesario verificar con datos estadisticos si las medidas remedio
dieron resultado. Una forma practica es comparar estadisticamente la
magnitud del problema antes con su magnitud después de las medidas. En
caso de encontrar resultados positivos, éstos deben cuantificarse en términos
monetarios (si esto es posible).

Prevenir recurrencia del mismo problema.

Si las soluciones no dieron resultado se debe repasar todo lo hecho, aprender
de ello, reflexionar, obtener conclusiones y con base en esto empezar de
nuevo. En cambio, si las soluciones dieron resultado, entonces se debe
generalizar y estandarizar la aplicacion de las medidas remedio; y acordar
acciones para prevenir la recurrencia del problema. Por ejemplo, estandarizar
la nueva forma de operar el proceso, documentar el procedimiento y
establecer el sistema de control o monitoreo del proceso.

Conclusion.

En este Gltimo paso se revisa y documenta todo lo hecho, cuantificando los
logros del proyecto (medibles y no medibles). Ademas, se sefialan las causas
y/o problemas que persisten y sefialar algunas indicaciones de lo que puede
hacerse para resolverlos. Finalmente, elaborar una lista de los beneficios
indirectos e intangibles que se logro con el plan de mejora.

El ciclo PDCA, nos permitira en el estudio poder dar solucién a los problemas
detectados, ya que nos permite plantear cambios de mejora, implementar
estos cambios y darles un seguimiento, lo que facilita poder identificar si lo
planteado realmente generé un cambio significativo en la organizacion o
deberiamos plantearnos nuevos objetivos e iniciar nuevamente con el ciclo de
mejora continua.

Aporte del PDCA a la competitividad Segin lo mencionado por Delgado

citado en Castillo (2019), expresa:
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Los nuevos mercados obligan a las organizaciones a estar en una constante
transformacion. Como una condicion real de competitividad, el modelo
PDCA como herramienta de la gestion de calidad es ideal para estos
escenarios ya que responde a la nueva demanda de los consumidores: mejor
calidad, tiempo de contestacion y precio. Gracias a sus caracteristicas como
herramienta de gestion para el mejoramiento continuo, solucion de problemas
y enfoque en el cliente, permite mejorar continuamente los procesos de las
organizaciones, es un método efectivo y eficiente al ser un modelo dindmico
y flexible, ayuda a reducir costos; se planifican objetivos, estrategias,
métodos y procesos en cualquier servicio o producto de la organizacion asi
mismo en los procesos de un sistema de gestion, ejecucion de planes despueés
del diagnéstico frente al entorno interno y externo, se realizan seguimientos
y medicion de las acciones; se realizan mediciones, correcciones y
modificaciones, los productos ofrecidos deben reflejar las exigencias de los
consumidores, el ciclo no tiene punto final para optimizar las acciones y por
lo tanto, ayuda a las organizaciones a crecer y desarrollarse de forma fluida 'y
constante.

Por ello segun el primer paso del ciclo hemos planteado los objetivos de
acuerdo a los problemas detectados, para luego implementar las mejoras en
el proceso de clarificacion y darle seguimiento segun los indicadores que
planteamos con los objetivos, para luego medir y analizar los resultados, y en
base a ello tomar accion, buscando siempre la mejora continua en base a los
procesos de la planta extractora.

Propuesta de plan de accion al problema especifico encontrado para mejorar
tasa de extraccion de aceite crudo de palma en la planta extractora

Oleaginosas Amazonicas S.A, mediante la metodologia PDCA

Plan (Planear)

Para establecer el plan de accion, hay que identificar la causa raiz del
problema que se quiere solucionar, para ello se analiza la situacion actual de
la empresa y se identifican las causas posibles del problema, mediante
herramientas como el diagrama Ishikawa y el diagrama de flujo, lo que nos

va a permitir poder fijar plazos para establecer las acciones correctivas.
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e Diagrama de Flujo

SIMBOLOS @
INICIO!FIN

ACTIVIDAD l
DESICION
DOCUMENTO

G

.
>

Figura 16: Diagrama de Flujo
Fuente: Elaboracion propia

e Diagrama de Ishikawa o Causa Efecto

Herramienta para identificar las causas del problema principal.

Segun Galvez (2015), este diagrama permite considerar los factores que
puede contener un problema en particular antes de enfocar los factores que
pueden ser mas importantes o criticos, asimismo la relacién directa con el
problema busca proponer soluciones concisas y efectivas.

Pasos para generar el diagrama Ishikawa:
1. Colocar las causas en el diagrama.
2. Empezar con el hueso grande, mediano y pequefio de acuerdo a la

severidad y seguimiento del proceso del problema que se esta tratando.

3. Encontrar la causa raiz.

l Maquinaria ] [ Personal ]
\ A\
Causa \Y Causa \\
=\ \
\! \ \
Causa \\ Causa \\
‘.‘\ \\\
| Problema

cantral

Causa Causa

Causa Causa /|

/
[ Material Método ] [Medio Ambisma]

Figura 17: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Delgado et al. 2021
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2.3.3.

Do (Hacer)

En esta etapa se implementan las actividades planificadas. Para ello se hace
de utilidad el desarrollo de un diagrama Gantt y asi poder darle seguimiento
al avance de las actividades. Se realiza el plan de accion para garantizar el

cumplimiento del programa.

e Diagrama de Gantt
Herramienta que tiene como finalidad realizar una serie de actividades

planificadas en un tiempo estimado.

DICIEMBRE-2021 ENERO-2022 FEBRERO-2022 MARZ0-2022 ABRIL-2022
ACTIVIDADES ~ [SEM1 [SEMA2SEM 3 {SEM4 (SEM1|SEMA 2|SEM 3SEM4[SEM 1{SEMA 2|SEM 3{SEM4 [SEM 1 [SEMA 2{SEM3 [SEM4 [SEM1{SEMA|SEM3[SEM 4]

ACTIVIDAD1

ACTIVIDAD2

ACTIVIDAD3

ACTIVIDAD4

Figura 18: Diagrama de Gantt
Fuente: Elaboracién Propia

Check (Verificar)

En este paso se compara la data obtenida luego de la implementacion con los
resultados esperados segun la planificacion. Para poder ejecutar este paso,
analizamos los datos de los registros de produccion y calidad, no
conformidades, registros de temperaturas, registro del tiempo de purgas, entre

otros.
Act (Actuar)

En este punto ya podemos observar y analizar si los resultados obtenidos son
positivos 0 negativos en base a lo planificado y de acuerdo a este resultado
poder ya sea pensar en una mejora continua, una estandarizacion o repetir el

proceso y mejorar las acciones a realizar.

Ciclo SDCA

Al principio, cualquier nuevo proceso de trabajo es inestable. Antes de
comenzar a trabajar con PDCA, cualquier proceso actual debe estabilizarse

en un proceso que a menudo se conoce como el ciclo de estandarizar-hacer-
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verificar-actuar (SDCA, en sus siglas en inglés). Cada vez que ocurre una
anomalia en el proceso actual, se deben hacer las siguientes preguntas:
¢Sucedid porgue no teniamos un estandar? ;Sucedié porque no se sigui6 el
estandar? ;O sucedi6 porque el estdndar no era bueno? Solo después de que
se haya establecido y seguido un estandar, estabilizando el proceso actual, se
debe pasar al ciclo PDCA. Asi, el ciclo SDCA estandariza y estabiliza los
procesos actuales, mientras que el ciclo PDCA los mejora. SDCA se refiere
al mantenimiento, y PDCA se refiere a la mejora; convirtiéndose asi en las

dos principales responsabilidades de la gestion. (Imai, 2012)

A S
C D

Figura 19: Ciclo SDCA

Fuente: Elaboracion propia.

“Para poder mantener la mejora en los procesos obtenida de la aplicacion del
ciclo PDCA, se hace necesario aplicar un nuevo ciclo Ilamado SDCA
(Standard, Do, Check, Action) caracterizado por la estabilizacion de los
procesos” (Sardinha, Santos, Quintairos, Velloso & Oliveira, 2008).

Para Charles Liedtke (2014) el ciclo SDCA tiene 4 etapas, que parten de una
idea:

Idea.

El ciclo SDCA comienza cuando un miembro del sistema de trabajo crea una
idea para un estandar, como una teoria predictiva: “Si estandarizamos X,

entonces estos seran los resultados”. Y esto es porque existe un riesgo
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inherente con la ideacion en el sentido de que la teoria predictiva podria estar
equivocada. Los resultados pueden estar relacionados con una 0 mas
categorias de desempefio, como calidad, costo, entrega, seguridad, y/o moral.
La clave del éxito desde el punto de vista de la cultura del lugar de trabajo es
que los miembros del sistema de trabajo se sientan cémodos creando y
comunicando sus ideas.

Estandarizar (S).

Se propone la idea, se discute y se toma la decision de proceder o no.

Si hay acuerdo, entonces hay un estandar. La herramienta 5SW1H se puede
utilizar para disefar el estandar y planificar la implementacion. En este punto
se pueden crear

manuales visuales. Se ha encontrado que es Gtil abordar herramientas como
los 5 porqués o el diagrama de Ishikawa para hallar las causas raiz. Esfuércese
por explicar por qué el estandar es bueno para el cliente, para la empresa, para
la planta, para el departamento, para la seccion y para el individuo. También
debe quedar claro si se tomaran medidas disciplinarias en caso de
incumplimiento, es decir, consecuencias claras de incumplimiento.

Hacer (D).

El estandar lo utilizan los miembros del sistema de trabajo, generalmente en
forma de prueba a pequeiia escala. Se deben realizar observaciones
cuidadosas para identificar los obstaculos de cumplimiento y las condiciones
inesperadas del sistema de trabajo. Tanto el conocimiento tacito como el
explicito se pueden crear durante el uso de un estdndar y existen
oportunidades para la conversion del conocimiento a través de actividades de
socializacion, externalizacion, combinacion e internalizacion. Los
trabajadores deben cumplir con un estandar siempre que tenga sentido. El
estandar puede volverse irrelevante o incluso peligroso debido a un cambio
en las condiciones. Los trabajadores deben entender las condiciones bajo las
cuales el cumplimiento de la norma tiene sentido y esto requiere educacion y
juicio.

Verificar (C).

Se lleva a cabo una verificacion o revision formal una vez que el elemento
relacionado con el estandar ha estado en uso durante un periodo de tiempo.

Se ha encontrado que ocurren varias debilidades relacionadas con el paso
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Verificar: (1) no se realiza una verificacion formal, (2) se realiza una
verificacion superficial e informal, (3) solo se verifica el cumplimiento, pero
no la calidad de los resultados, y (4) no se solicitan nuevas ideas de los
miembros del sistema de trabajo durante la verificacion. El paso de
verificacion debe ser mas que una actividad de "ir y ver qué paso". Se debe
realizar un “estudio” mas profundo. Se deben investigar dos items: “;Los
integrantes del sistema de trabajo cumplieron con la norma?” y “;Cual fue la
calidad de los resultados?" Es importante investigar tanto el cumplimiento
como los resultados porque todos los miembros del sistema de trabajo podrian
estar cumpliendo con un estandar ineficaz y/o ineficiente. La intencion del
paso de verificacion no es juzgar a las personas como buenas o malas, sino
aprender todo lo que podamos y llegar a un consenso sobre un camino
positivo a seguir. El nuevo conocimiento se puede crear, capturar y difundir
durante el paso de Verificacion y, por lo tanto, debe integrarse en el sistema
de gestion del conocimiento de la organizacion.

Actuar (A).

Tomamos las medidas adecuadas en funcién de las lecciones que aprendimos
en el paso Verificar. Podriamos decidir abandonar el estandar, modificar el
estandar y continuar con el ciclo SDCA nuevamente, o hacer que el estdndar
sea permanente y difundirlo a otras partes de la organizacién. Podemos
esperar que un estandar cambie con el tiempo. Ishikawa (1990) afirmo: “Un
estdndar que no ha sido revisado, es un estandar que no se esta utilizando”.
Los miembros del sistema de trabajo pueden pasar por varias iteraciones del
ciclo SDCA para un estandar en particular.

El ciclo SDCA tiene como objetivo aumentar la productividad y garantizar
un nivel alto de calidad y nivel de servicio al cliente. También permite que
los equipos realicen tareas mas eficientes con resultados constantes. Por ello
se dice que un estandar es la forma maés sencilla, eficiente y segura de llevar
a cabo una asignacion. Ademas, permite preservar conocimiento, las buenas
practicas y evaluar el desempefio de los equipos de trabajo de una forma mas
eficiente y justa. En conclusién, la metodologia SDCA se complementa con

el ciclo PDCA como para de la mejora continua (Félix, 2013).
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Imai (2012), nos describe el ciclo SDCA como un formato estandarizado de
ocho pasos que registra las actividades Kaizen realizadas por pequefios
grupos de mejora,

como los circulos de calidad, por ejemplo, este formato incluye los siguientes
pasos:

Seleccion del tema.

Este paso aborda la razon por la cual se ha elegido un objetivo en particular
para mejorar.

Definicion del objetivo.

Los objetivos a menudo se determinan de acuerdo con las politicas de gestion.
Su seleccion también se basa en la prioridad, importancia, urgencia o
economia de las circunstancias.

Andlisis del estado actual.

Los miembros del equipo Kaizen deben comprender y revisar las condiciones
actuales antes de comenzar el proceso. Ir a la Gemba y seguir los cinco
principios de Gemba es una forma de hacerlo y la recopilacion de datos es
otra.

Recopilacion y analisis de los datos.

Este paso consiste en recopilar datos del método actual y descubrir las razones
que dieron origen a la problematica encontrada.

Establecimiento e implementacion de medidas correctivas.

Una vez identificado la causa raiz, en funcion al problema, se comienza a
disefiar e implementar las soluciones a la problematica.

Evaluacion.

En este paso se recopila, analiza y comprueba que las contramedidas
establecidas han logrado el efecto esperado. Cuando se demuestra que el
nuevo método es valido, dicho método pasa a ser un estandar que todos los
empleados deben comenzar a seguir.

Revision de estandares.

Cuando se demuestra que el método es valido, la estandarizacion toma lugar.
En este paso se establecen los manuales de instruccion para los trabajadores,
los cuales todos los empleados deben seguir.

Revision del nuevo proceso.
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2.3.4

Para prevenir la ocurrencia de nuevos sintomas negativos, se deben
implementar

gréficos de control de los indicadores, también se pueden crear listas de
verificacion para la calidad o para las fallas del producto. Consiste
basicamente en revisar el proceso estandarizado y comenzar a trabajar en las
siguientes mejoras. Es muy comun transferir toda la experiencia ganada en
las demas areas de la planta.

En base a los parrafos anteriores, buscamos por medio del ciclo SDCA
resolver uno de los problemas especificos que son las no conformidades del
producto final, esto debido a que en los analisis de calidad el aceite clarificado
debe cumplir con los parametros de calidad. Estos pardmetros se ven
afectados cuando hay una variacién de la temperatura en las distintas etapas
del proceso de clarificacion. Por ello se busca implementar el ciclo SDCA
como complemento del ciclo PDCA, buscando asi eliminar la variacion de la

temperatura y reducir la salida de productos no conformes.

Herramienta One Point Lesson

Uno de los problemas detectados en la planta de extraccion de aceite crudo
de palma es la operatividad de las maquinas por parte de los operarios, que
involucra purgas, temperatura, tiempo de decantacion estatico, entre otros y
que son de suma importancia; ya que, una mala manipulacion de valvulas o
un mal control de la temperatura genera pérdidas de aceite que se ven
reflejados en el porcentaje de ACP en el efluente final y ademas en no
conformidades, por lo que se hace de suma importancia aplicar la herramienta
One Point Lesson, para sumarla a las herramientas ya descritas anteriormente
y en conjunto dar solucion a los problemas detectados en el proceso de
clarificacion.

One Point Lesson (OPL) o Leccion de un Punto (LUP) es una herramienta
fundamental en la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total (MPT) y
ésta se puede aplicar durante todos los pasos descritos anteriormente; este
instrumento se aplica mediante un documento grafico para asegurar el
reconocimiento en el proceso de implementacion tanto industrial como de
formacion del puesto de trabajo por parte de los trabajadores; una LUP

involucra casos de mejora y casos de problemas a manera de
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retroalimentacion y asi mismo fomenta las habilidades del trabajo en equipo.
El objetivo principal de esta herramienta es incrementar los conocimientos y
habilidades a corto plazo, consignandolos y teniéndolos disponibles en el
momento que sean requeridos. (Lopez, 2019, p.100).

Segun Lopez (2019) para realizar un OPL Cualquier miembro del grupo toma
lainiciativa de crear una LUP, estudia y prepara una hoja en la cual se expresa
con originalidad, el creador se la explica a sus comparieros de grupo, el grupo
discute para mejorarla para finalmente obtener una OPL clara y confiable.
Ademas, menciona que la clave para que el OPL tenga éxito es ser original,
debe transmitir un solo conocimiento, debe ser simple y claro, y se debe
difundir y asegurarse mediante retroalimentaciones que el mensaje fue claro.
El objetivo de la aplicacion del OPL es poder identificar oportunidades de
mejora en la seguridad y salud, fomentar una cultura de seguridad compartida,
generar un mayor conocimiento a través de las actividades que se realizan
buscando la participacion de todos los colaboradores, fomentar un ambiente
de trabajo con enfoque de pertenencia y colaborativo, y buscar siempre el
andlisis para la mejora de procesos y actividades.

Ventajas

Entre sus ventajas se encuentra la reduccion de tiempo y costo para la
formacion, la sistematizacion y archivo del conocimiento de la organizacion,
posibilitar la recuperacion y consulta de la informacién, facilitar la
adquisicion de 27 habitos y rutinas, compartir el conocimiento entre las areas,
estandarizacion de las buenas précticas y permite que los operarios ganen
confianza para proponer mejoras en sus puestos de trabajo. (Arenas & Vélez,
2014, p.20)
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Tipos

Los hay de tres tipos: de conocimiento basico, casos de problemas y casos de

mejora. El primero asegura que todos los operarios tengan el conocimiento

para realizar sus tareas de manera eficiente y segura; permite que se impliquen

en la mejora continua. El segundo son ejemplos de problemas reales que han

sucedido lo que ayuda a identificarlos, sus causas y a evitar su reaparicion.

Los ejemplos de mejora son describe actividades que realiza un grupo para

implantar una mejora, ayudando a repetir las situaciones de éxito, y compartir

y adaptar mejoras a otras areas. (Arenas, 2014, p.20)

A continuacion, se observa en la figura 20 un modelo de OPL.

LECCION DE UN PUNTO (LUP)

Elaborado: XXXXXX

LOGO DE LA EMPRESA

TITULO DELLUP

|Aprobado: XXXXXX

Cadigo: XXX

Formacién:

XXXXXXXX

[ Area: XXX)XXXXXX

Emision: XX/XX/XXXX

®

FIGURA 1

IMAGEN REFERENCIAL

ACTIVIDADES PREVIAS

1 XXXXXXXX
2. XXXXXXXX
3. XXXXXXXX
4. XXXXXXXX

INICIO DE OPERACION

2.

3.

1 XXKKKXRKICKXIXKXRKIXKXKXKIIXKXKXKIKIXKXKXKIXKXKXKIXKXKXXXXXXX (Figura 1).

(Figura 2).

(Figura 3).

4. XXX IXIKXIKXKKXIKXXKXXKKXXKXXXKXXX (Figura 4).

5. XXXXXKXXKXXKXXIKXXKXXIKXXKXXIKXXKXXKKXKKXXKXXKKXXKXXXXXXX (Figura 5).

®

FIGURA 2

®

FIGURA3

®

FIGURA 4

®

FIGURA5

Fecha de la formacion:

XX/XX/XXXX

XXXXXX

Asistentes:

XXXXXX

XXXXXX

Figura 20: Modelo de One Point Lesson
Fuente: Elaboracion propia
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2.4. Definicion de Términos Bésicos
Diagrama de Causa-Efecto

El andlisis de causa efecto fue desarrollado por el Dr. Kaoru Ishikawa en la
universidad de Tokio en 1943 donde explicaba mediante un diagrama de la forma de
un esqueleto de un pez como se pueden clasificar y relacionar varios factores de una
problematica. El proposito principal de este diagrama es mostrar la relacion entre un
efecto dado y todas las causas identificadas de ese efecto, ya que por lo general
existen varias causas. Por lo tanto, el diagrama de Ishikawa ayuda al equipo a (1)
recopilar y organizar las posibles causas, (2) llegar al entendimiento comdn del
problema, (3) clasificar las causas mas probables y (5) analizarlas. (Omachonu &
Ross, 2004)

Principio de Pareto

Juran (1988) en su libro Control de la Calidad, define por primera vez el Principio
de Pareto, quien a partir de estudios realizados por el economista italiano Wilfredo
Pareto, donde observé que el 80% de las riquezas estaban en manos de solo el 20%
de la poblacion, conceptualiz6 dicho principio como “los pocos vitales y los muchos
utiles” y lo definid como “principio aplicado al costo de la mala calidad, este
principio establece que unos pocos contribuyentes al costo son responsables de la
mayor parte del gasto. Estos pocos contribuyentes vitales deben identificarse para

que los recursos de mejora de la calidad se puedan concentrar en esas areas”.
Calidad

Yenque et al. (2002) definieron a la calidad como “la conformidad de un producto
con las especificaciones” (p.62). Existen muchas maneras de definirla o hay pocos
acuerdos sobre lo que constituye esta palabra, pero cuando se analiza en un contexto
de estrategia Kaizen, “la preocupacion de maxima importancia es la calidad de las
personas, ya que infundir la calidad en ellas significa ayudarlas a llegar a ser

conscientes del Kaizen” (Imai, 2001).
Ciclo de Deming

El concepto hace énfasis a la necesidad de una constante interaccion entre la
investigacion, disefio, produccion y ventas para alcanzar una calidad mejorada que

satisfaga a los clientes. (Imai, 2001).
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Estandares

Imai (2001), el padre de la filosofia Kaizen definié a los estandares como un
“conjunto de politicas, reglas, instrucciones y procedimientos establecidos por la
administracion para todas las operaciones principales, los cuales sirven como guia

que capacitan a todos los empleados para desempefiar sus trabajos con éxito”.
Capacitacion

La SUNAFIL (2019) define a la capacitacion como “actividad que consiste en
trasmitir conocimientos teoricos y practicos para el desarrollo de competencias,
capacidades y destrezas acerca del proceso de trabajo, la prevencién de los riesgos,

la seguridad y la salud.
Estandarizacion

Para Imai (2012) significa “hacer el proceso mas seguro y facil para los trabajadores
y el méas rentable y productivo para la empresa a fin de garantizar la calidad para sus

clientes”.
Trabajo Estandarizado

Como lo define Toyota, “es la combinacion 6ptima de trabajadores, maquinas y

materiales” (Imai, 2001).
Extraer

Proceso mediante el cual se obtiene el aceite de palma de la porcion pulposa de la
fruta mediante varias operaciones mecanicas desarrolladas por prensas (Revista
Palmas, 1998).

Rendimiento

Es un dato cuantificado, que mide la eficacia de unas variables de decisién a fin de
informar sobre el alcance de los objetivos definidos al nivel de decision considerado

en el marco de los objetivos globales de la empresa. (Saiz y Rodriguez, 2006).
Racimo

Fase final del proceso productivo en 6ptima maduracion, tiene apariencia conica, esta
conformado por una gran cantidad de pequerfios frutos insertados en las espiguillas

que rodean el raquis en forma helicoidal (Fedepalma, 2006).
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Productividad

Es la capacidad o el nivel de produccion por unidad de superficie de tierras
cultivadas, de trabajo o equipos industriales y esta asociada a la eficiencia y al tiempo
(Fedepalma, 2006).

DOBI

Es una indicacion del estado oxidante del ACP vy esta relacionado con la rentabilidad

del aceite (Revista Palmas, 1998).

Trabajo estandarizado

Es una herramienta usada para asegurar el rendimiento maximo, con un minimo de
desperdicio, por medio de la mejor combinacion de operadores y maquinas, marca el
ritmo de produccién con documentos muy bien mostrados en la celda de trabajo y se
muestra en un grupo de documentos vivos que son flexibles y ayudan a entender
como la operacion cumple con los requerimientos del cliente (Socconini,2019, p.
148).

Materia prima

Para Robles (2012) define “La materia prima es todo material en estado virgen, el
cual representa el elemento de mayor importancia dentro del proceso y costo
productivo, debido a que es la esencia del producto que se requiere producir como

final o consumo”.
Capacidad

“La capacidad se refiere a la disponibilidad de infraestructura necesaria para producir
determinados bienes o servicios. Su magnitud es una funcion directa de la cantidad

de produccién que puede suministrarse” (Cafias ,2013, pp. 1).
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2.5. Fundamentos Teéricos

En la figura 21, se aprecia de forma resumida todos los fundamentos teoricos aplicados a la investigacion realizada. se sustenta las hipétesis
en base a los fundamentos teoricos; por tal razon, se esta implementando la herramienta PDCA, que lograra incrementar la tasa de extraccion
de ACP en la planta extractora Oleaginosas Amazénicas S.A; ademas de disminuir la cantidad de ACP del efluente final, mediante la

herramienta OPL; Adicional a ello, se aplicara el SDCA para reducir las no conformidades del proceso de clarificacion.

Implementar la IMMetodologia Haizen para
aumentar el rendimiento del procese  de
Clarificacién en la Planta E=xtractora
l I Cleaginosas Amazdnicas 5. 4
[ MARCO TECRICO ] [ PROBLEMATICA ]

[ Came?

Wariable independiente: Wariable dependiente
hletodologia Haizen Rendimiento
L e
Frimera W .L: Segunda V.1: Tercera W.1L: . : ZegundaV.D.: Tasa Primera W.D.: Tasa de
T W O dad -
FD A [ CPL. J [ SDCA } d:r:cil;lzcién Apacioa } de Extraccién de Extraccidn de Aceite

Aceite Crude de Palma

: . Indicador S .1 Indicador TWVI .
Indacad;li R ‘ s1 | [ o1 ] ; C ?il;:;:i;;l T D Indicador 5. T Indicader P.WV.D: '
a aceits %ACPE en el efluente Tasa de

final Extraccién  de

Aceite (TEA)

Zra. Hipdtesis especifica; 21 se implementa la hetramienta OFL, entonces sze
dismninuira la cant dad de aceite crude de palma en el efluente final.

2da. Hipdtesis especifica: 51 se implementa la herramienta OFL, entonces se
disminuirala cantidad de aceite crude de palma en el efluente final.

lera. Hipdtesis especificar 31 se implementa la detodologia PDICA | entonces
se increm entara la Tasa de Extraccidn de Aceite
Crudo de Palma.

Hipdtesis general: 51 se implementala MWetodolegia Kanzen, entonces se autmnentara el rendimiento del
proceso de Clarificacidn en la Planta Extractora Oleaginosas Amardnicas S 4.

Figura 21: Fundamentos tedricos
Fuente: Elaboracion propia
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2.6. Hipotesis del Estudio

2.6.1. Hipdtesis General

2.6.2.

Si se implementa la metodologia Kaizen, entonces se mejorara la eficiencia
del proceso de clarificacion en la Planta Extractora Oleaginosas

Amazénicas S.A.
Hipotesis Especificas

a) Si se implementa ciclo PDCA, entonces se incrementard la tasa de
extraccion de aceite crudo de palma del proceso de clarificacion en la

planta extractora Oleaginosas Amazonicas S.A.

b) Si se implementa la herramienta One Point Lesson, entonces se
disminuira la cantidad de aceite crudo de palma en el efluente final de

la planta extractora Oleaginosas Amazoénicas S.A.

c) Si se implementa el ciclo SDCA, entonces se reduciran las no
conformidades del proceso de clarificacion en la planta extractora

Oleaginosas Amazénicas S.A.
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2.7. Variables: Dimensiones e Indicadores

Independiente

= Ciclo PDCA
= Herramienta One Point Lesson
= Ciclo SDCA

Dependiente

= Tasa de extraccion de aceite crudo de palma
= Cantidad de aceite crudo en el efluente final

= Calidad del aceite clarificado

Indicadores

= HTEA
= 9%ACP en el efluente final

= N° de no conformidades

Matriz de Operacionalizacién

Las variables independientes como las variables dependientes y sus indicadores
presentadas anteriormente permitieron trasladar el marco metodoldgico en un plan
de accién, donde se pudo determinar en detalle el método a través del cual cada una
de las variables seran medidas y analizadas. En el Anexo N°02 se muestra la matriz

de operacionalizacion utilizada para el estudio de la investigacion.
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CAPITULO I1I: MARCO METODOLOGICO

3.1. Metodologia de la Investigacion

Enfoque de la Investigacién

Por la naturaleza de los datos y de la informacion, el enfoque de la investigacion
es cuantitativo porque se refleja la necesidad de medir y estimar magnitudes de
fendmenos tales como la tasa de extraccion del aceite, el porcentaje de aceite crudo
de palma en el efluente final y los pardametros de calidad del aceite recuperado.
Siendo el valor de estos indicadores los que probardn nuestra hip6tesis planteada.
Baptista, Fernandez y Herndndez (2014, p. 4) mencionan que ‘“el enfoque
cuantitativo utiliza la recoleccion de datos para probar hip6tesis con base en la
medicion numérica y el analisis estadistico, con el fin de establecer pautas de

comportamiento y probar hipotesis™.
Tipo de Investigacion

En funcion del propdsito del estudio, el presente trabajo de investigacion es del tipo
aplicado debido a que se desarrollara la Metodologia Kaizen como practica de mejora
continua, asi mismo se utilizardn herramientas como el anélisis de causa-efecto
(Ishikawa) y leccion de un punto (OPL). Estos mecanismos seran aplicados en el
proceso de clarificacion de OLAMSA y con ello se podra validar la hipotesis de la
presente investigacion. Para Tamayo (2000) “el tipo de investigacion aplicada
depende de los conocimientos y aportes de la investigacion bésica. Se dirige a su
aplicacion inmediata y no al desarrollo de teorias. Confronta la teoria con la

realidad”.
Método de la Investigacion

Por su nivel de profundidad, el método de la investigacién es explicativo porque se
identificaron las causas que estuvieron originando el bajo rendimiento del proceso de
clarificacion (variable dependiente) y por medio de la implementacién de la
metodologia Kaizen (variable independiente) se estaria mejorando el rendimiento del
proceso, lo que estaria explicando la relacion que hay entre ambas variables de

estudio. “Los estudios explicativos se centran en explicar por qué ocurre un
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fendmeno y en qué condiciones se manifiesta o por qué se relacionan dos o mas
variables”. (Baptista et al., 2014, p. 95)

Disefio de la Investigacion

Por la manipulacion de las variables, el disefio de la presente investigacion es
cuasiexperimental debido a que se busca contrastar la situacion base de la empresa
contra una situacion manipulada. Es decir, con la implementacion de la Metodologia
Kaizen, el rendimiento del proceso de clarificacion aumentara. Entonces se manipula
(experimenta) la variable independiente (Metodologia Kaizen) para observar su
efecto sobre la variable dependiente (bajo rendimiento). “Los disefos
cuasiexperimentales manipulan al menos una variable independiente para observar
su efecto sobre una o mas variables dependientes” (Baptista et al., 2014, p. 151).

Segun el periodo temporal en que se realiza el trabajo de investigacion pertenece al
tipo longitudinal debido a que se desarrollara en un horizonte de 11 meses. Y de
acuerdo con el tiempo en que se efectda la investigacion, se clasifica en el tipo
sincronica, ya que el estudio de nuestras variables se da en un periodo largo con el
fin de verificar los cambios que se pueden producir. Segiin Bernal (2010) “en la
investigacion longitudinal se obtienen datos de la misma poblacion en distintos
momentos durante un periodo determinado, con la finalidad de examinar sus

variaciones en el tiempo” (p. 119), como se observa en la Figura 22.

I I ! I 1
Método Disefio Tipo Enfoque Periodo
l l | | |
Correlacional expg:ilﬁ::ntal Aplicada Cualitativa Longitudinal
l l | ! |
Descriptivo Experimental Tedrica Cuantitativa Transversal

l |

No

Explicativo experimental

l

Exploratorio

Figura 22: Metodologia de la presente investigacion
Fuente: Elaboracién propia.

52



3.2. Poblacién y Muestra de la Investigacion

La poblacién de estudio de la presente investigacion esta conformada por el area de
clarificacion de aceite crudo de palma y el area de control de calidad del aceite
clarificado en la planta extractora Oleaginosas Amazonicas S.A. ubicada en Ucayali.
Se recolectara informacion de los procesos, equipos y colaboradores que operan en
las areas mencionadas. Lepkowski (2008, como se citd en Baptista et al., 2014, p.
174) hace referencia a la poblacion de un estudio como “el conjunto de todos los
casos que concuerdan con una serie de especificaciones”.

Baptista et al. (2014, p. 173) define a la muestra de una investigacion como “un
subgrupo de la poblacién de interés sobre el cual se recolectaran datos, tiene que
definirse y delimitarse de antemano con precision y debe ser representativo de la
poblacion”. La muestra de la presente investigacion estara conformada por los
mismos elementos de la poblacién, debido al tamafio de esta; razon por la cual se
estudiara a la poblacion en su totalidad. Segun lo mencionado por Hernandez citado
en Castro (2003), expresa que “si la poblacion es menor a cincuenta individuos, la
poblacion es igual a la muestra” (p.69). En base a lo descrito anteriormente por el
autor, la presente investigacion al recopilar datos semanales por un periodo de 4
meses tanto para el periodo de pre y post implementacion se llegé a la conclusién de

que el tamafio de la poblacion y muestra seran iguales.
3.2.1. Tasa de extraccion de aceite: % TEA
Poblacion

La poblacion de la primera variable dependiente es el aceite crudo de palma

extraido del proceso de clarificacion de la planta en Ucayali.
Muestra pre

La muestra del periodo de pre-implementacion estd compuesta por el
porcentaje de extraccion de aceite crudo de palma del proceso de clarificacién
de OLAMSA ubicados en los 12 registros de contenido del consolidado de
produccién comprendidos entre la segunda semana de septiembre hasta la

Gltima semana de noviembre del afio 2021.
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3.2.2.

3.2.3.

Muestra post

La muestra del periodo de post-implementacion estd compuesta por el
porcentaje de extraccion de aceite crudo de palma del proceso de clarificacién
de OLAMSA ubicados en los 12 registros de contenido del consolidado de
produccién comprendidos entre la primera semana de mayo hasta la Gltima

semana de julio del afio 2022.
Cantidad de aceite en el efluente final: %0ACP
Poblacion

La poblacion de la segunda variable dependiente es el aceite crudo de palma
presente en el efluente final del proceso de clarificacion de la planta en

Ucayali.
Muestra Pre

La muestra del periodo de pre-implementacion esta compuesta por el
porcentaje de aceite crudo de palma en el efluente final del proceso de
clarificacion de OLAMSA ubicados en los 12 registros de contenido de las
pérdidas de aceite crudo de palma comprendidos entre la segunda semana de

septiembre hasta la Ultima semana de noviembre del afio 2021.
Muestra Post

La muestra del periodo de post-implementacion estd compuesta por el
porcentaje de aceite crudo de palma presente en el efluente final del proceso
de clarificacion de OLAMSA ubicados en los 12 registros de contenido de las
pérdidas de aceite crudo de palma comprendidos entre la primera semana de

mayo hasta la Gltima semana de julio del afio 2022.
Calidad del aceite clarificado: N° no conformidades
Poblacion

La poblacién de la tercera variable dependiente son todos los productos no

conformes del proceso de clarificacion de la planta en Ucayali.
Muestra Pre

La muestra del periodo de pre-implementacion esta compuesta por el nimero

de no conformidades del proceso de clarificacion de OLAMSA ubicados en
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los 12 registros de contenido del control de calidad de los tanques de
almacenamiento comprendidos entre la segunda semana de septiembre hasta

la Gltima semana de noviembre del afio 2021.
Muestra Post

La muestra del periodo de post-implementacion estd compuesta por el nimero
de no conformidades del proceso de clarificacion de OLAMSA ubicados en
los 12 registros de contenido del control de calidad de los tanques de
almacenamiento comprendidos entre la primera semana de mayo hasta la

ultima semana de julio del afio 2022.

La Tabla 4 resume las muestras pre y post implementacion para cada una de

las variables dependientes planteadas en esta investigacion.

Tabla 4
Matriz de muestras pre y post
Variable  ndicador Unidad de Analisis  Muestra Pre  Muestra Post
Dependiente
Tasa de Tasa de extraccion de cla?ler?apdocge;n 16 reportes
extraccion . g . generados en
. aceite crudo de palma el periodo !
de aceite %TEA ! el periodo
del proceso de Setiembre — ) .
crudo de e . Abril — Julio
clarificacion. Noviembre
palma 2021 2022.
Cantidad de Cantidad de aceite i?]gfapdoor;e;n 16 reportes
aceite crudo  %ACPenel crudo de palmaen el g ; generados en
. el periodo .
enel efluente efluente final del Setiembre — el periodo
efluente final proceso de . Abril — Julio
) AR Noviembre
final clarificacion. 2022.
2021.
, 16 reportes 16 reportes
. o Numero de productos generados en
Calidad del N° de . generados en
. no conformes del el periodo .
aceite tanques no ! el periodo
T proceso de Setiembre — ) .
clarificado  conforme AR . Abril — Julio
clarificacion. Noviembre
2021 2022.

Fuente: Elaboracion propia
3.3. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Las técnicas de recoleccién de datos son procedimientos o actividades realizadas con
el propdsito de recabar la informacion necesaria para el logro de los objetivos de una
investigacion. Se refiere al como recoger los datos (Hurtado, 2000). La técnica de
recopilacion de datos que se empleara para cada una de las variables dependientes de

la investigacion serd el analisis documental del proceso de clarificacion realizados
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por el area de calidad y produccion. El analisis documental consiste en seleccionar
las ideas informativamente relevantes de un documento a fin de expresar su
contenido sin ambigledades para recuperar la informacion en él contenida (Guinchat,
1995).

Hurtado (2000) se refiere a los instrumentos de recopilacion de datos como
“cualquier recurso del que se vale el investigador para acercarse a los fendmenos y
extraer informacion, es el recurso que utiliza el investigador para registrar
informacion o datos sobre las variables que tiene en mente”. Los instrumentos de
recoleccion de datos que se utilizaran para cada una de las tres variables dependientes
son el registro de consolidado de produccion, los registros de pérdidas de aceite crudo
de palma en el proceso y los registros de control de calidad de los tanques de
almacenamiento. Estos reportes son generados por el analista del area de calidad y
los operarios del area de clarificacion a traves del software Microsoft Excel, y son
extraidos de la base de datos de la empresa para el analisis de la investigacion.

“La validez de contenido se refiere al grado en que un instrumento refleja un dominio
especifico de contenido de lo que se mide” (Baptista et al., 2014).

“La confiabilidad de un instrumento de medicion se refiere al grado en que su
aplicacion repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales”

(Baptista et al, 2014).
3.3.1. Tasa de extraccién de aceite: % TEA
Técnica.

La técnica empleada para la recoleccion de la informacion con respecto a la
tasa de extraccion de aceite crudo de palma es el andlisis documental de los

reportes del area de calidad y produccidn de la planta en Ucayali.
Instrumento.

Asimismo, el instrumento que se utilizé en esta variable fue el registro de
consolidado de produccion generados en el programa Microsoft Excel por los

operadores del proceso de clarificacion.
Criterio de validez del instrumento.

Los documentos del consolidado de produccion contienen un registro

historico de los reportes diarios generados por el area de calidad y produccion.
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3.3.2.

3.3.3.

Estos reportes son validados en el consolidado mensual generado por cada jefe

de area.
Criterio de confiabilidad del instrumento.

Tanto los reportes de calidad como los de produccién siguen un formato

master disefiado por el jefe de planta y son registrados a diario en la planta.
Cantidad de aceite en el efluente final: %ACP
Técnica.

La técnica empleada para la recoleccion de la informacion con respecto a la
cantidad de aceite crudo de palma en el efluente final del proceso es el analisis
documental de los reportes del area de calidad y produccion de la planta en
Ucayali.

Instrumento.

Asimismo, el instrumento que se utilizé en esta variable fue el registro de
consolidado de produccion generados en el programa Microsoft Excel por los

operadores del proceso de clarificacion.
Criterio de validez del instrumento.

Los documentos de las pérdidas de aceite crudo de palma del proceso de
clarificacion contienen un registro historico de los reportes diarios generados
por el area de calidad y produccion. Estos reportes son validados en el

consolidado mensual generado por cada jefe de area.
Criterio de confiabilidad del instrumento.

Tanto los reportes de calidad como los de produccion siguen un formato

master disefiado por el jefe de planta y son registrados a diario en la planta.
Calidad del aceite clarificado: N° no conformidades
Técnica.

La técnica empleada para la recoleccion de la informacién con respecto al
namero de productos no conformes del proceso de clarificacion es el andlisis
documental de los reportes del area de calidad y produccion de la planta en

Ucayali.
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Instrumento.

Asimismo, el instrumento que se utilizd en esta variable fue el registro de
consolidado de produccion generados en el programa Microsoft Excel por los

operadores del proceso de clarificacion.
Criterio de validez del instrumento.

Los documentos del control de calidad de los tanques de almacenamiento
contienen un registro histdrico de los reportes diarios generados por el area de
calidad y produccion. Estos reportes son validados en el consolidado mensual

generado por cada jefe de area.
Criterio de confiabilidad del instrumento.

Tanto los reportes de calidad como los de produccion siguen un formato

master disefiado por el jefe de planta y son registrados a diario en la planta.

A continuacion, se muestra un resumen de las técnicas e instrumentos a

emplear para cada variable dependiente de la investigacion (Ver Tabla 5).

Tabla 5
Técnicas e instrumentos de la investigacion
Variabl . . -
a ak_) © Indicador  Técnicas a emplear Instrumentos a utilizar
Dependiente
Tasa de Andlisis Registro del
extraccion de %TEA consolidado de
. documental .
aceite crudo. produccién
Cantidad de Registro de las
aceite crudoen  %ACP en el Analisis pérdidas de aceite
el efluente efluente final documental crudo de palmaen el
final. proceso
. Registro del control
li | A .
Ca da_d de N° tanques no Analisis de calidad de los
aceite
o conforme documental tanques de
clarificado.

almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia
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3.4. Descripcidn de Procedimientos de Analisis

Como fue mencionado parrafos arriba, la técnica de recoleccion de datos de la
presente investigacion es el analisis documental de los reportes archivados en la base
de datos de la planta ubicada en Ucayali. Estos datos son proporcionados por la
coordinadora del area de Sistema Integrado de Gestion, tal informacion es extraida
de la base de datos de la planta por medio de los distintos reportes generados en el
software Microsoft Excel por los jefes de las areas de produccién y de calidad, siendo
los documentos a analizar: el consolidado de produccidn, los registros de pérdidas de
aceite crudo del proceso de clarificacion y los registros de control de calidad de los
tangues de almacenamiento de aceite crudo de palma durante el periodo 2021 - 2022.
En primera instancia, la informacién obtenida es restructurada en una matriz que
resume el comportamiento diario de cada uno de los tres indicadores de la
investigacion a través de hojas de datos en Excel. Seguidamente, con el fin de
contrastar las tres hipotesis planteadas, y debido al enfoque cuantitativo de la
investigacion; el tipo de analisis de la informacién sera el ligado a la prueba de
hipotesis, es decir, la estadistica inferencial. Para Vargas (1995) “la inferencia
estadistica intenta tomar decisiones basadas en la aceptacion o el rechazo de ciertas
relaciones que se toman como hipétesis. Esta toma de decisiones va acompafiada de
un margen de error, cuya probabilidad esta determinada”.

La escala de medicion para las tres variables dependientes de la investigacion sera la
escala de razén, debido a que los caracteres de las variables estadisticas son del tipo
cuantitativo o métrico. Gutiérrez y Vladimirovna (2016):

Definen como caracter de un elemento de la poblacion a cualquier caracteristica o
propiedad por la cual es posible clasificar y estudiar a dicho individuo o elemento.
Ademas, consideran a la escala de razon o proporcion como la mas relevante, ya que
se pueden tomar practicamente todas las medidas, es posible hacer todo tipo de
operaciones aritméticas y es propicia para variables, tanto discretas como continuas.
Los estadisticos descriptivos a considerar en el presente estudio son la media,
desviacion estandar, mediana, varianza, valor maximo y valor minimo. Mientras que
el andlisis inferencial que se aplicara sera la prueba de normalidad Shapiro-Wilk,
debido al tamafio de la muestra de la investigacion, menor a cincuenta elementos.

Para ello se desarroll6 la matriz de anélisis de datos (Ver Tabla ).
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Tabla 6
Matriz de Andlisis de datos

Variable . Escala de Estadisticos Analisis
) Indicador . L . )
Dependiente medicion descriptivos inferencial
Tasa de Me<_j|a T de
- Mediana )
extraccion de , . Student:
. 0%WTEA Razon Varianza
aceite crudo de N muestras
alma Desviacion emparejadas
P Estandar
. Media
Cz_mudad de %ACP en Mediana T de )
aceite crudo de el efluente Razoén Varianza Student:
palma en el . o muestras
. final Desviacién -
efluente final , emparejadas
Estandar
Media
. o . T de
Calidad del N° de Mediana )
. , . Student:
aceite tanques no Razon Varianza
clarificado conforme Desviacion muest_ras
. emparejadas
Estandar

Fuente: Elaboracion propia

Luego de ordenar la data de cada variable dependiente en el software SPSS, se
procedera a ejecutar la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk, debido al tamafio de
las muestras de la investigacion (<50), para cada una de las variables especificas. El
ejecutar las pruebas, el software mostrara las probabilidades de error de cada muestra
(nivel de significancia), valor que nos permitird aceptar o rechazar las hipétesis
planteadas en cada objetivo especifico. Y, ademas, mostrara los estadisticos
descripticos de cada muestra (KPIs de los objetivos especificos). Finalmente se
realiza la prueba T de Student con el tipo de muestras emparejadas para las tres
variables dependientes de la investigacion para comparar las medias de las muestras
pre-post para cada variable y calcular si la diferencia entre medias pareadas es 0 no
igual a cero, de maneral tal que podamos comprobar si se aplican o no las variables

independientes.
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CAPITULO IV: RESULTADOS Y ANALISIS DE RESULTADOS

4.1. Resultados

La clarificacion es el proceso mediante el cual se separa y purifica el aceite de
la mezcla liquida extraida en la prensa, la cual contiene aceite, agua, lodos livianos
y lodos pesados. Para lograr dicha separacién, se aprovecha la caracteristica de
inmiscibilidad entre el agua y el aceite (dos liquidos que no se pueden mezclar entre
si). El proceso de clarificacién se divide en dos partes:

a) Clarificacion estética (por decantacion): en esta etapa se logra separar el 90% del
aceite aproximadamente.

b) Clarificacion dindmica (por centrifugacion): en esta etapa se requiere movimiento
por fuerza centrifuga para obtener la separacion, con una recuperacion de
alrededor del 10% de aceite.

La planta extractora de OLAMSA ubicada en Ucayali cuenta con la siguiente linea

de clarificacion: Cuenta con un tanque preclarificador horizontal de 10m3, con un

tanque clarificador vertical con agitacion de 15m3, tamiz circular, un tanque de lodo,
dos centrifugas deslodadoras de capacidad 8000 litros/hora, dos sedimentadores

verticales y un sistema de secado al vacio.
Generalidades

La empresa Oleaginosas Amazonicas S.A. (OLAMSA) es una empresa
agroindustrial dedicada a la comercializacion y produccion de aceite crudo de palma,
aceite crudo de palmiste y subproductos (harina de palmiste, cascarilla, fibra y

compost).

e RUC: 20351410061

o Razdn Social: OLEAGINOSAS AMAZONICAS S.A
o Nombre Comercial: Olamsa

« Tipo Empresa: Sociedad An6nima

« Condicion: Activo

o Fecha Inicio Actividades: 07 / Diciembre / 1998

« Actividad Comercial: Elaboracién de Aceites y Grasas.
o CIIU: 15142

o Direccion Legal: Jr. los Frutales Nro. 249

o Distrito / Ciudad: Calleria
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e Provincia: Coronel Portillo
» Departamento: Ucayali, Peru
« Ubicacion de la planta: Campo verde Km 36.800.

K. OLAMSA

'/ Oleaginosas Amazonicas S.A.

Figura 23: Logotipo comercial de la empresa
Fuente: Olamsa

Vision
OLAMSA aspira en constituirse en el mas grande complejo agroindustrial de la

Region Ucayali, lider en la industrializacion de aceite de palma y derivados con

manejo econdmico y ambiental integrado.
Mision
Lograr que OLAMSA sea una empresa competitiva, transparente y empatica con el

medio ambiente, involucrada con el bienestar economico de los socios, que actuaran

como agentes de cambio y gestores del progreso regional y nacional.
Valores

Transparencia
Compromiso
Responsabilidad
Confiabilidad
Innovacion

AN N NN
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DIAGRAMA DE FLUJO DE EXTRACCION DE ACEITE CRUDO PALMA

DIAGRAMA DE FLUJO

RACIMO DE FRUTA
FRESCA

v

PESADO

RFF
v

RECEPCION

RFF

EVALUACIOIN Y
SELECCION
RFF

A\ 4

DESCARGA EN TOLVAS

RFF
v

DESCARGA EN VAGONES

l RFF

— ESTERILIZADO

RFE

y

NOTA:

Cada etapa de
proceso esta
encerrado en un

cuadro celeste

—»  Condensado

TAMBOR DE VOLTEO

l RFE

DESFRUTADO

—» Escobajo

ELEVADOR DE
CANG I|LONES

v
- MALAXADO

PRENSADO

Fruto Malaxado

— - Tortade Prensa
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TAMIZADO
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Licor de Prensa
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Aceite
Lodo de

Recuperado
Centrifuga

POZO DE AFLUENTES

\ 4
DECANTADORES
(Pozos Florentinos)

Efluente de  Aguas

Lodosas

Aceite Crudo Himedo

SEDIMENTADO

l Aceite Crudo de Palma

SECADO AL VACIO

Aceite Crudo de Palma

TANQUES DE
ALMACENAMIENTO

\ 4

DESPACHO

Figura 24: Diagrama de flujo de extraccion de aceite crudo de palma.
Fuente: Elaboracion propia.
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Obijetivo Especifico 01

Implementar el ciclo PDCA para incrementar la tasa de extraccion de aceite crudo de
palma del proceso de clarificacion en la planta extractora Oleaginosas Amazonicas
S.A.

Situacion Antes (Pre Test)

El principal objetivo de la planta extractora es el de extraer el maximo aceite de la
materia prima, en este caso siendo el Racimo de Fruta Fresca, el cual normalmente
esta compuesto aproximadamente por 45% de agua, 30% de s6lidos no grasos y el
25% restante de su peso en aceite, por lo que si se toma un fruto y se manda a analizar
en el laboratorio, se establece que su contenido de aceite es del 25%, por lo que se
genera un valor de 24.5% a 25% que es el rango que se espera obtener de aceite al
procesar el RFF. Sin embargo, en la planta se ven resultados muy por debajo de este
rango, lo que significa pérdidas considerables para la empresa, esto debido a causas
como la falta de capacitacion de los trabajadores, errores comunes en la operatividad
del preclarificador y secadores, mala manipulacion de valvulas, mal control de la
temperatura y dependencia de la habilidad del trabajador, entre otras. Si bien estas
son algunas de las causas que se podrian mencionar, lo que se busca es encontrar las
causas especificas aplicando el PDCA y herramientas como el Ishikawa, para generar
un plan de accién que nos permita incrementar la tasa de extraccion del proceso de

clarificacion.
Muestra pre

A continuacion, se presenta la tabla 7 con los datos obtenidos del registro del
consolidado de produccion de las 12 semanas que comprenden los meses de agosto
a noviembre del 2021, fechas en las que se realiz6 la recoleccién de datos del
porcentaje de la tasa de extraccion de aceite crudo de palma de todos los dias

procesados, en este caso se estan agrupando los datos por semanas.
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Tabla 7
Porcentaje de extraccion de ACP entre los meses de setiembre a noviembre del 2021

SEMANAS %TEA SEMANAS %TEA
Sem 01 20.16 Sem 07 22.05
Sem 02 21.04 Sem 08 20.11
Sem 03 20.49 Sem 09 20.65
Sem 04 22,14 Sem 10 20.46
Sem 05 21.77 Sem 11 21.22
Sem 06 20.97 Sem 12 21.43

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 25 se observa que €l %TEA durante las 12 semanas de data Pre Test,
tuvo un valor maximo en la semana 04 con 22,14% y con un %TEA promedio de
21,04%, lo que significa que arroja valores muy por debajo de lo que se espera como

un valor éptimo de %TEA que deberia estar en 24.5%.

PORCENTAJE DE LA TASA DE EXTRACCION

DE ACEITE CRUDO DE PALMA
245%
25’000 il B B = I = I == I=E == I == IE = IE N I =N NN NN NNN NN NN BN N |
24,0% N
Al=346%
233,0% 22,14% 2,05% N L
2,0% nny
o 1% 2040 zoe% -
™ 20,16 M 018
200% ! 206%

ey TEA PROMEDIQ  =c=VALOR ESTANDAR

Figura 25: Porcentaje de la tasa de extraccion de aceite crudo de palma para una muestra de 12
semanas.
Fuente: Elaboracion propia.
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Aplicacion de la Teoria (Variable Independiente)

Para la identificacion de los principales problemas que ocasiona el bajo porcentaje de la tasa de extraccién de aceite crudo de palma, se utilizo

el diagrama Ishikawa donde se selecciond los problemas que influyen en nuestro problema especifico 1. Ver figura 26.

No conformidades %Acidez del aceite Exceso de aceite crudo de palma
(calidad del aceite) crudo de palma en el efluente final del proceso
Incumplimiento de los Recepcioén de racimos de L .
parametros de calidad: DOBI, fruto con exceso de Exceso de variaciones con el tiempo
humedad, impurezas y AGL maduracién de residencia y la temperatura
durante la separacién estatica
Nivel de dilucién del Reporedelatemperatard Falta de estandarizacién
licor de prensa O PLEsTOMINCOTTECT - de las variables en la
T Falta de calibracién de preclarificacién
Diametro de la gota de los termémetros y
aceite inferior a 15 um manémetros Bajo rendimiento

Exceso de rotacién
de persona

Baja tasa de extraccion de
aceite crudo de palma (%TEA)

Problemas fitosanitarios
en los cultivos de los
socios palmicultores

\ Falta de capacitacion
en los operarios

Tanque preclarificador
con capacidad de 10

Irores comunes en cionamiento

( del operario como en la inyeccién de
par o en las purgas de lodo ’
* Relacién largo-ancho del area transversal

Dependenciadela del tanque preclarificador de 1:1
habilidad del operarlo

Practicas agricolas
inadecuadas

Mano de obra Maquina

Figura 26: Diagrama Ishikawa del problema especifico 1.
Fuente: Elaboracion propia.

en el proceso de
clarificacion
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Se identifican las siguientes causas raiz en base al diagrama Ishikawa mostrado

anteriormente:

1. Baja capacidad del tanque Preclarificador (10m3)
2. Falta de capacitacion en los operarios
3. Errores comunes en la operacién de las maquinas

4. Dependencia de la habilidad del operador

Una de las causas identificadas es la baja capacidad del tanque preclarificador de
10m?, el cual no cuenta con un tiempo de residencia necesario, lo que no permite una
Optima separacion del licor de prensa (lodo pesado, lodo liviano, agua y aceite). Asi
mismo existen otras causas como la falta de capacitacion de los trabajadores, errores
comunes en la operatividad del preclarificador y secadores, mala manipulacion de
valvulas y mal control de la temperatura y dependencia de la habilidad del trabajador

en las purgas e inyeccion de vapor de agua. Las cuales generan pérdidas de ACP.

Una vez identificadas las causas que ocasiona el bajo porcentaje de la tasa de
extraccion de aceite crudo de palma, se procedio a realizar un plan de accion que
tiene como finalidad aumentar el % TEA, con el objetivo de encontrarnos dentro del

parametro estandar de extraccidn, el cual es de 24.5%.

Posteriormente para el plan de accion se propuso ampliar la capacidad del
preclarificador de 10m3a 40 m3, con la finalidad de aumentar el tiempo de residencia,
lo que genera que el licor de prensa permanezca por mas tiempo en el preclarificador
y se pueda dar una 6ptima separacion de las gotas de aceite, lo que da como resultado
que se pueda recuperar mayor ACP. Del mismo modo es necesario tomar otras
acciones como capacitar a los operadores para una adecuada operacion del
preclarificador, generar un instructivo de operacion y difundirlo al personal
encargado del area de clarificacion, generar formatos que puedan ayudar a tener un
mayor control de los tiempos que se debe purgar y los rangos de temperatura que se
debe mantener en el proceso. Al implementar estds acciones se espera que los
resultados obtenidos sean el incremento de nuestro indicador definido como %TEA,

esto con el objetivo de encontrarnos dentro del parametro estandar.
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Se realizo6 un diagrama Gantt, con el propdsito de dar un seguimiento con la finalidad
de cumplir con las fechas establecidas para el desarrollo del plan de accién. Ver
figura 27.

DICIEMBRE-2021 ENERO-2022 FEBRERO-2022 MARZ0-2022 ABRIL-2022
|ACTIVIDADES SEM1 |SEMA 2{SEM 3 SEM4|SEM 1{SEMA 2{SEM 3SEM 4 |SEM 1{SEMA 2{SEM 3{SEM 4 [SEM 1 {SEMA 2|SEM 3 |SEM 4 |SEM 1{SEMA [SEM 3|SEM 4
Implementacion del
preclarificador de 40m3

Generar instructivo de
operacion de clarificaciony
difusion a los operadores
Generar formatos de

control de temperatura
Capacitar a los operadores
en la correcta operacion
del preclarificador

Figura 27: Diagrama de Gantt del plan de accion.
Fuente: Elaboracion propia.

Desarrollo del plan de accion

Para el desarrollo de las actividades del diagrama Gantt, se inicia con la
implementacion del preclarificador de 40 m3, esto con el objetivo de ampliar la
capacidad de retencidn del preclarificador y una dptima separacion del licor de prensa
lo que dara como resultado una mayor recuperacion de aceite. Por lo mencionado,
por el andlisis de los datos Pre y por ser identificado como una causa del bajo % TEA,

se llego al acuerdo de la implementacion del preclarificador de 40 m3.

En la figura 28, se muestra el preclarificador de 10 m® con el que contaba la planta

>

1
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13t
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Figura 28: Preclarificador de 10 m2.
Fuente: Olamsa.
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En la figura 29 se muestra los planos del preclarificador de 40m3, el cual fue entregado a la empresa Proyectos Industriales y Comerciales

S.A.C. para que dé inicio al proyecto y con una fecha estimada de finalizacion del proyecto para el mes de febrero.

Fl
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Figura 29: Planos del preclarificador de 40 m3.
Fuente: Olamsa - Area de mantenimiento.
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En la figura 30 se observa los trabajos in situ en planta, la implementacion del

preclarificador de 40m3.

T ‘
AL

Figura 30: Primera etapa de la implementacion del preclarificador de 40 m3
Fuente: Olamsa

En la figura 31 se puede observar un mayor avance de la implementacion del
preclarificador.

Figura 31: Segunda etapa del preclarificador de 40 m3
Fuente: Olamsa

Durante la implementacion se procedio a realizar el segundo punto del plan de
accion, el cual consistio en realizar un instructivo de operacion y hacer la difusién a
los operarios encargados de la operacion de la maquina (ver figura 31), esto con el
objetivo de una correcta operacion por parte del operador. La actividad se realizé en
los meses de febrero y marzo del 2022.
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A continuacion, se muestra el instructivo de operacion de clarificacion (Ver figura

32).

DL A BA_GFR3 006

Facha da Aprchacki
BarAReE

Whersan

INSTRUCTIWVO

OPERACION DE CLARIFICACION

ELASORADD POR:

REVIZADO FOR:

AFROBEADD POR:

JEFE DE FLANTA

CODRDINADCR SIG

JEFE DE FLANTA

FECHA DE AFROEACION:

2ema022

FiRmLe, -

o

Figura 32: Instructivo de operacion de clarificacion

Fuente: Olamsa.

Posteriormente se generd un registro, el cual nos permitio llevar un control de

temperatura y tiempos de purga, lo que nos permite dar un seguimiento a la correcta

operatividad de la maquina por parte de los operarios y una trazabilidad en el caso

que se suscitara algun desperfecto con los termometros del equipo (Ver figura 33).

Rango

7:00 8:00 9:00 10:00 11:00

CONTROL DE PROCESO DE CLARIFICACION DE ACP

12:00 13:00 14:00 15:00

Hora

16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 00:00 1:00 2:00 3:00 4:00 500 6:00

oooooooooo

Operador de 1er Tumo

Operador de 2do Tumo.

vese

V7 BrJete de Planta

V* B* Asistente Jefe de Planta

Figura 33: Formato del control de la temperatura en el proceso de clarificacion

Fuente: Olamsa
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La implementacion del preclarificador se culmina aproximadamente en la quincena

de marzo, como se puede observar en la siguiente imagen (Ver figura 34).

Figura 34: Preclarificador de 40 m3 culminado.
Fuente: Olamsa.

Antes de iniciar el proceso con el nuevo preclarificador de 40m3, se realizaron las
pruebas necesarias de este y posteriormente la capacitacion del personal para la
correcta operacién de la maquina en base al instructivo generado y la difusion del

nuevo registro que se debe llenar diariamente.

Difusion del instructivo de operacion de clarificacion y el formato de control de

temperatura (Ver figura 35).

Figura 35: Capacitacion del instructivo de operacion de clarificacion.
Fuente: Olamsa.
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A continuacion, se muestra la lista de asistencia de la difusion del instructivo de
operacion de clarificacion y el formato de control de temperatura, a continuacion,
se muestra la lista de asistencia (Ver figura 36).

—

Jite, S e geveen

S e —Trcmte e Sy =
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BT lole s S Fiisee S S gairn I

2 .= e A e 5%
1o B e e i L

avlys (7 v rvr o ey - Dl SR
Mz = ) .

= —

Figura 36: Lista de asistencia de la capacitacion del instructivo de operacion de clarificacion y el
formato de control de temperatura
Fuente: Olamsa.

Muestra Post Test

A continuacion, se presenta la tabla 8 con los datos obtenidos luego del desarrollo
del plan de accién del registro del consolidado de produccién de las 12 semanas que
comprenden los meses de mayo a julio del 2022, fechas en las que se realizé la
recoleccion de datos del porcentaje de la tasa de extraccion de aceite crudo de palma
de todos los dias procesados, en este caso se estan agrupando los datos por semanas.

Tabla 8
Porcentaje de extraccion de ACP entre los meses de mayo a julio del 2022
SEMANAS %TEA SEMANAS %TEA
Sem 35 24.30 Sem 41 24.36
Sem 36 24.32 Sem 42 24.31
Sem 37 24.32 Sem 43 24.42
Sem 38 24.15 Sem 44 24.46
Sem 39 24.25 Sem 45 24.50
Sem 40 24.44 Sem 46 24.38

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 9

Cuadro resumen del plan de accion

PROBLEMA PLAN DE RESPONSABLE | IMPLEME | LUGAR OBJETIVO
ACCION NTACION
Baja Implementaci
capacidad 6n de un lefe de planta/ | Diciembre | Olamsa
del tanque | preclarificador jefe de 2021 - -
Preclarifica | con capacidad | sostenibilidad | abril 2022 | proceso
dor (10m3) de 40m3. de
clarifica | incrementa
cion r la tasa de
Errores Jefe de Diciembre | Olamsa | extraccion
comunes Generar sostenibilidad/ 2021 - - de aceite
enla instructivo de Coordinador | abril 2022 | proceso | crudo de
operativida | operacién de SIG de palma del
d del clarificacidon clarifica | proceso de
preclarifica cion clarificacio
dor nenla
Jefe de planta
Mal control Generar sostenibilidad/ | Diciembre | Olamsa | extractora
dela formato de Coordinador 2021 - - Oleaginosa
temperatur control de SIG/Supervisor | abril 2022 | proceso | S
a temperatura | de produccién de Amazonica
clarifica | s S.A.
cion
Jefe de
sostenibilidad/ | Diciembre | Olamsa
Falta de Capacitacion Coordinador 2021 - -
capacitacio SIG/Supervisor | abril 2022 | proceso
n de produccion de
clarifica
cion

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en la tabla 9, se detalla el cuadro resumen del plan de accion
del objetivo 1, que se llevo a cabo para incrementar la tasa de extraccion de aceite

crudo de palma del proceso de clarificacion.

En la gréfica de mejora podemos observar la variacion del % TEA, donde se observan
que el promedio para las 12 primeras semanas correspondiente a la data pre-test fue
de 21.04%, se tuvo de la semana 13 a la semana 34 de implementacion con un
promedio de 22.07%. Después de la implementacion se analizé los datos de la
semana 35 a la semana 46, donde se puede observar el incremento del %TEA con
promedio de 24.35% y un delta de 3.31% (Ver figura 37).
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GRAFICA DE MEJORA - PORCENTAIJE DE LA TASA DE EXTRACCION
DE ACEITE CRUDO DE PALMA
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Figura 37: Grafico de mejora
Fuente: Elaboracion propia.

del porcentaje de la tasa de extraccion de aceite crudo de palma.
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Obijetivo Especifico 02

Implementar la herramienta OPL para disminuir la cantidad de aceite crudo de palma

del efluente final en la planta extractora Oleaginosas Amazonicas S.A.
Situacion Antes (Pre Test)

En el proceso de clarificacion se busca recuperar el maximo aceite de la materia
prima, esto muchas veces no se da por distintos factores y se generan pérdidas de
aceite crudo de palma que terminan como efluente final en el Florentino. Se tiene un
valor maximo permisible (VMP) de 13% ACP en el efluente final, si se excede este
valor planteado hablamos de pérdidas considerables para la empresa por ser un aceite
que ya no se recuperara.

Muestra pre

La data historica respecto a al porcentaje de pérdidas de aceite crudo de palma en el
efluente final a lo largo del horizonte de la investigacién se encuentra en el registro
OLAMSA-GAC-F-005 DETERMINACION DE PERDIDAS DE ACEITE EN
LINEA DE PROCESO. En este registro se generan reportes diarios elaborados por
el analista del laboratorio de calidad de la planta y son reportados al jefe del area (Ver
figura 38).

Samsa

OLAMSA-GAC-F-005

VERSIONO1

ESCOBAJD

04M0i2021 FIBRA 08865 | 43802 | 1173513 |117.5350| 0,2461 3,4737 | 52300 | 47055 | 7.0847 76243 857122 | 1135307 (1075057 52,8185 | 217375 335817

L — 05686 | 4,359 | 1243353 1252262 | o825 | 3e4m08 |sezies| 15330 | 2meses | ads0ss a37e70 |177.4e84| 895esz| saerad | ssor | adpe0s

ESCOBAJO

0sHo/2021 FIERA 0,8835 | 4.3342 | 1220337 [ypppsan| 0,2253 3,5047 | 50676 | 2,4455 | Bazes B.&702 813033 | 106,5826| 38,7850 25,2733 | 17.4787 30,8412

EFLUENTE FINAL 0,8875 | 42217 | 07,0681 |107,7200] ©,651% 3,3342 |54,7406] 1,1909 | 13,5513 24,3038 516275 | 167,3569| 56,8492 ) 85,7234 | 52217 93,3031

ESCOBAJO

OBM0i2021 FIERA 08630 | 41961 | N7.3485 [ 17amg | 0,083 3,2731 | 83146 | 07112 | 13370 19753 85,7127 | 109.7392| 94,5343 ) 24,0265 | 6.8216 63,2833

EFLUENTE FINAL 08321 | 42073 | 1243336 | o5 1305|0798 | 33158 [s70812] 13561 | 290334 | meses a,7952 | 706wz | s16670| szewn | asess | sa1am

ESCOBAJD

07Hz021 FIBRA MO SE SACOMUESTRA PORDESPACHD DE CISTERKA

EFLUENTE FINAL I I I ‘ ‘

Figura 38 Reporte de control de calidad del aceite clarificado de agosto 2021
Fuente: OLAMSA

A continuacidn, se presenta la tabla 10 con los datos obtenidos del registro de calidad
OLAMSA-GAC-F-005 CONSUMO DE HEXANO Y PERDIDAS DE ACEITE de
las 12 semanas que comprenden los meses de agosto a noviembre del 2021, fechas
en las que se realizo la recoleccidn de datos del porcentaje de aceite crudo de palma
en el efluente final de todos los dias procesados, en este caso se estan agrupando los

datos por semanas.
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Tabla 10:

Porcentaje de aceite crudo de palma en el efluente final de agosto a noviembre del

2021
%ACP EN EL EFLUENTE %ACP EN EL EFLUENTE
SEMANAS FINAL SEMANAS FINAL
Sem 01 27.42 Sem 07 14.86
Sem 02 19.34 Sem 08 25.76
Sem 03 23.19 Sem 09 25.45
Sem 04 14.14 Sem 10 25.51
Sem 05 16.36 Sem 11 16.52
Sem 06 17.15 Sem 12 15.10

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 39 se observa que el promedio de pérdida de %ACP en el efluente final

durante las 12 semanas de data Pre Test fue de 21,2%, lo que significa que arroja

valores muy por encima de lo que se plantea como un VMP de 13%.

PORCENTAJE DE PERDIDA ACEITE CRUDO DE PALMA
EN EL EFLUENTE FINAL

40,0%

35,0%

30,0%

25,0% 27,4%6
23,19%

20,0% !
|al=893%
15,0%
i i i iy SR, | 2
13%
10,0%
& ¢ & P £ & PP D v W
P Y I P A
==4==9%ACP EN EL EFLUENTE FINAL PROMEDIO ==O==\/MP DE ACP EN EL EFLUENTE FINAL

Figura 39: %ACP en el efluente final para una muestra de 12 semanas.
Fuente: Elaboracion propia.
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Aplicacion de la Teoria (Variable Independiente)

Para la identificacion de los principales problemas que ocasionan pérdidas de aceite

crudo de palma, se utilizé el diagrama Ishikawa (Ver figura 40).

No conformidades %Acidez del aceite Exceso de aceite crudo de palma
(calidad del aceite) crudo de palma cn ¢l efluente final del proceso
Incumplimiento de los Recepcion de racimos de
pardmetros de calidad: DOBI fruto con exceso de xceso de variaciones con el tempo
humedad, impurezas y AGL maduracion de residencia y la temperatura

durante ka2 separacion estatica

Reporte de la temperatura

0 presiin incorrecta
Falta de calibracion de
los termdmetros y
mandmetros

Nivel de diducion del

lscor de prensa urgas

Dejar abierta la valvula

de purgas Zajo rendimiento
en el proceso de
clarificacion

Didmetro de la gota de
aceite inferior a 15 ym

Exceso de rotacion

de personal
pe Baja tasa de extraccidn de
Problemas fitosanstarios Falta de capacitacsén aceite crudo de palma (STEA)
en los cultivos de los en los operarios «
socios palmicultores \, Tangue preclarificador

Errores comunes en el acclonamiento \ con capacidad de 10 m3
del operario como en la inyeccién de

Précticas agricolas vapor o en las purgas de lodo

nadecuadas
Relacién largo-ancho del drea transversal

Dependencia de la del tanque preclarificador de 1:1
habilidad del operario

Figura 40: Diagrama de causa-efecto sobre la calidad del aceite clarificado
Fuente Elaboracion propia.

Se identifican las siguientes causas raices en base al diagrama Ishikawa mostrado

anteriormente:

1. Baja temperatura en la linea de control (clarificacion)
2. Fallas en la operatividad del preclarificador para la recuperacién de aceite

3. Mala operacion de las valvulas de purga

Uno de los problemas detectados en la planta de extraccién de aceite crudo de palma
es la operatividad de las maquinas por parte de los operarios, que involucra una mala
operacion y control del tiempo en el cerrado de las valvulas de purgas, baja
temperatura en la linea de control y fallas en la operatividad del preclarificador para
la recuperacion de aceite, una mala manipulacién de valvulas o un mal control de la
temperatura genera pérdidas de aceite que se ven reflejados en el porcentaje de ACP
en el efluente final y ademas en no conformidades, por lo que se hace de suma
importancia aplicar la herramienta One Point Lesson, para sumarla a las herramientas
ya descritas anteriormente y en conjunto dar solucidn a los problemas detectados en
el proceso de clarificacion.

Una vez identificadas las causas que ocasiona el alto porcentaje de aceite crudo de

palma en el efluente final, se procedio a realizar un plan de accion que tiene como
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finalidad bajar este porcentaje de pérdida de ACP, con el objetivo de no exceder del

valor planteado como VMP 13%.

Posteriormente para el plan de accion se propuso generar los OPL de operacion con
el objetivo de definir los pasos méas importantes del proceso y hacer mas simple su
difusién y comprensién para los operarios. Se planifico generar un OPL del tiempo
de apertura y cierre de valvulas para purgas, con la finalidad de establecer de forma
practica para los operarios los pasos correctos, evitando asi que las valvulas queden
abiertas por un tiempo inadecuado y esto genere pérdidas de aceite. Del mismo modo
es necesario generar un OPL para la toma de temperatura en la linea de control
(clarificacion) y un OPL para la operatividad del preclarificador para la recuperacion
de aceite, ademas se capacitd a los operarios involucrados en cada proceso segun el
OPL que correspondia. Al implementar estds acciones se espera disminuir las
pérdidas de ACP, esto con el objetivo de no generar pérdidas en la empresa y que

el valor no exceda del VMP.

Se realizo un diagrama Gantt, con el propdsito de dar un seguimiento con la finalidad
de cumplir con las fechas establecidas para el desarrollo del plan de accién (Ver
figura 41).

DICIEMBRE-2021 ENERO-2022 FEBRERO-2022 MARZ0-2022 ABRIL-2022

ACTIVIDADES SEM1 |SEMA 2{SEM 3 {SEM4 |SEM 1{SEMA 2|SEMSEM4|SEM L|SEMA 2/SEM 3 (SEM 4 SEM 1 [SEMA2|SEM3 {SEM4 |SEM Z|SEMA|SEM 3SEM 4

JIGENERAR UN OPLPARA LA
TOMA DE TEMPERATURA
EN LA LINEA DE CONTROL

GENERAR OPLDE
OPERATIVIDAD DEL PRE-
CLARIFICADOR PARA LA
RECUPERACION DE ACEITE

GENERAR OPLDE
IOPERACIONYTIEMPO DE
APERTURA Y CIERRE DE

VALVULAS PARA PURGAS

fcapACITAR Y DIFUNDIR A
L0S OPERARIOS L0S OPL
{eEnERADOS

Figura 41: Diagrama de Gantt del plan de accion.
Fuente: Elaboracion propia.

81




Desarrollo del plan de accion

Para el desarrollo de las actividades del diagrama Gantt, se inicia con el OPL para la

toma de temperatura en la linea de control (clarificacion), esto con el objetivo de

poder definir en simples pasos la adecuada operacion de toma de temperatura en la

linea de control, lo cual permita mantener un rango de temperatura entre 70°C a 95°C,

esto debido a la relacion entre temperatura, densidad y viscosidad del aceite que nos

va a permitir una mayor recuperacion de ACP y con esto menos porcentaje de

pérdidas de aceite en el efluente final (\Ver figura 42).

A continuacién, se muestra el OPL para la toma de temperatura en la linea de control

Figura 42: OPL de la correcta operacion para la toma de temperatura en la linea de control

(clarificacion).

LECCIGN DE UN PUNTO (LUP) Elahorado: Aldo Rotondo

N OLANSA

A ot | CORRECTA OPERACION PARA LA TOMA DE TEMPERATURA EN LA LINEA DE CONTROLJefatura de Planta

Aprobado: Edwar Livias Codigo: OLAMSA-GPR-LUP-001

Formacién: |LECTURA DE TERMOMETROS Area: Produccion Emision: 18/02/2022

DE PROTECCION PERSONAL
e PV
00

ACTIVIDADES PREVIAS

1. Revisar el reporte diario

2. Limpiar la centrifuga

3. Verificar las Ilaves del tanque sedimentador L°1

4, Verificar el nivel de aceite del tanque de clarificador y pre-clarificador

INICIO DE OPERACION

1. Abrir la vaivula de vapor del tanque distribuidor para el serpentin de sostenimiento de calor (Figura 1).
2. Bajar el volante del sumidero de recuperacion de aceite del tanque clarificador (Figura 2).
3. Subir el volante de rebose de lodo del tanque clarificador (Figura 3).

4. Mantener los niveles de temperatura estables en el tanque clarificador entre 70°C a 95°C (Figura 4).

5. Inyectar vapor indirectamente al tanque de almacenamiento de aceite a menos de 45° (Figura 5).

Fecha de la formacion:

[Entrenador:

Fuente: Elaboracion propia.
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Siguiendo con el plan de accion, se desarrollé el OPL para la correcta operatividad
del preclarificador, precisando 5 pasos de forma muy visual para maximizar la
recuperacion de aceite y asi evitar un porcentaje elevado de pérdidas de aceite en el

efluente final.

A continuacion, se muestra el OPL para la correcta operatividad del pre-clarificador

para la recuperacion de aceite (Ver figura 43).

LECCION DE UN PUNTO (LUP) Elaborado: Aldo Rotondo
OLAMSA Aprobado: Edwar Livias C6digo: OLAMSA-GPR-LUP-002
.[ oskmosssncss | (ORRECTA OPERATIVIDAD DEL PRE-CLARIFICADOR PARA LA RECUPERACION DE |Jefatura de Planta
ACEITE Area: Produccion Emision; 23/03/2022

USO OBLIGATORIO DE ELEMENTOS ACTIVIDADES PREVIAS
DE PROTECCION PERSONAL 1. Revisar el reporte diario
2. Limpiar la centrifuga
@ @ 0 3. Verificar las llaves del tanque sedimentadorL°1

4. Verificar el nivel de aceite del tanque de clarificador y pre-clarificador

INICIO DE OPERACION
1. Cerrar la vélvula de vapor del pre-clarificador (Figura 1).

2. Bajar el volante del sumidero de recuperacion de aceite del tanque pre-clarificador (Figura 2).
3. Subir el volante de rebose de lodo (Figura 3).
4. Verificar i la bomba del tangue de recuperacion de aceite del pre-clarificador esta en automatico (Figura 4).

5. Dejar encendido la bomba del tanque de recuperacion en automético (Figura 5).

JFecha de la formacion:
|Entrenador:

Asistentes:

Figura 43: OPL para la correcta operatividad del preclarificador para la recuperacion de aceite.
Fuente: Elaboracion propia.
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En la siguiente imagen se observa el OPL generado para la correcta operacion de

apertura y cierre de valvulas para purgas (Ver figura 44).
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Figura 44:; OPL para la correcta operacion de apertura y cierre de valvulas para purgas.
Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente se realiz6 la capacitacién y difusion de los OPL a los operarios del area

de clarificacion.

Difusion del OPL para la correcta operacion para la toma de temperatura en la linea

de clarificacion (Ver figura 45).
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Figura 45: Difusion del OPL para la correcta operacion para la toma de temperatura
en la linea de clarificacion.
Fuente: Elaboracion propia.

Difusion del OPL para la correcta operatividad del preclarificador para la

recuperacion de aceite (Ver figura 46).

Figura 46: Difusion del OPL para la correcta operatividad del preclarificador para la recupera de
aceite.
Fuente: Elaboracion propia.
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Difusién del OPL generado para la correcta operacion de aperturay cierre de valvulas

para purgas (Ver figura 47).

Figura 47: Difusion del OPL para la correcta operacion de apertura y cierre de valvulas para purgas.
Fuente: Elaboracion propia.

Muestra Post Test

A continuacion, se presenta la tabla 11 con los datos obtenidos luego del desarrollo
del plan de accion del registto OLAMSA-GAC-F-005 DETERMINACION DE
PERDIDAS DE ACEITE EN LINEA DE PROCESO de las 12 semanas que

comprenden los meses de mayo a julio del 2022, fechas en las que se realizé la

recoleccion de datos del porcentaje de pérdida de aceite crudo de palma en el efluente

final de todos los dias procesados, en este caso se estan agrupando los datos por

semanas.

Tabla 11

Porcentaje de ACP en el efluente final entre los meses de mayo a julio del 2022

%ACP EN EL

%ACP EN EL

SEMANAS EFLUENTE FINAL SEMANAS EFLUENTE FINAL
Sem 35 8.53 Sem 41 8.33
Sem 36 8.39 Sem 42 8.41
Sem 37 8.39 Sem 43 7.06
Sem 38 10.12 Sem 44 5.76
Sem 39 9.25 Sem 45 5.35
Sem 40 5.86 Sem 46 7.13

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 12:

Cuadro resumen del plan de accién

PROBLEMA PLAN DE RESPONSABL | IMPLEME | LUGAR OBJETIVO
ACCION E NTACION
Baja Generar OPL
temperaturaen | de operacion Jefe de Olams
la linea de para la toma planta/ jefe Febrero a-—
control de de 2022 proces
(clarificacion) temperatura | sostenibilida ode
enlalinea de d clarific
control acion
Fallas en la Generar OPL Olams
operatividad del parala Jefe de a-—
pre-clarificador correcta sostenibilida Febrero | proces
para la operatividad d/Coordinad 2022 - ode | Implementar
recuperacion de del pre- or SIG marzo clarific | la
aceite clarificador 2022 acion | herramienta
para la OPL para
recuperacion disminuir la
de aceite cantidad de
Jefe de aceite crudo
Mala operacién | Generar OPL | sostenibilida | Febrero | Olams | de palma del
de las vélvulas parala d/Coordinad 2022 - a- efluente final
de purga correcta or marzo proces | enlaplanta
operacion de | SIG/Supervis 2022 ode | extractora
aperturay or de clarific | Oleaginosas
cierre de produccidn acién | Amazonicas
valvulas para S.A.
purgas
Jefe de
sostenibilida Febrero Olams
Falta de Capacitaciény | d/Coordinad 2022 - a-—
capacitacion difusidn de los or abril 2022 | proces
OPL SIG/Supervis ode
orde clarific
produccién acién

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la tabla 12, se detalla el cuadro resumen del plan de

accion del objetivo 2, que se llevo a cabo para reducir el %ACP en el efluente final.
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GRAFICA DE MEJORA
PORCENTAJE DE PERDIDA DE ACEITE CRUDO DE PALMA EN EL EFLUENTE FINAL
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Figura 48: Porcentaje de aceite crudo de paima en el efluente final para una muestra de 12 semanas.
Fuente: Elaboracién propia.

En la figura 48 podemos observar la variacion del %ACP en el efluente final, donde se observan que el promedio para las 12 primeras semanas
correspondiente a la data pre-test fue de 20.07%, se tuvo de la semana 13 a la semana 34 de implementacion con un promedio de 14.61%.
Después de la implementacion se analizd los datos de la semana 35 a la semana 46, donde se puede observar que luego de la implementacién

en promedio tenemos pérdidas de ACP del 7.72%, lo que nos da una diferencia entre la data pre y la data post del 12.35%.
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Obijetivo Especifico 03

Implementar el ciclo SDCA para reducir las no conformidades del proceso de

clarificacion en la planta extractora Oleaginosas Amazoénicas S.A.
Situacion Antes (Pre-Test)

El proceso de clarificacion culmina cuando el aceite clarificado es secado,
sedimentado y almacenado en tanques. Diariamente se analizan muestras del
contenido de los tanques de almacenamiento con el fin de determinar el valor de los
parametros de calidad del aceite que se va a entregar al cliente. Las no conformidades
del proceso ocurren cuando los parametros de las muestras de aceite crudo extraidas
de los tanques de almacenamiento no cumplen con los estandares de calidad del
aceite clarificado; siendo tales parametros: el DOBI, la humedad, y la presencia de
acidos grasos e impurezas.

Los estandares de calidad del aceite clarificado establecidos en la planta OLAMSA
para su conformidad son: La humedad del aceite no debe exceder el 0.20%, la
presencia de impurezas en el aceite no debe exceder el 0.10%, la presencia de acidos
grasos debe ser como maximo del 3% y el DOBI debe tener un valor minimo de 2.5.
Cuando el indice de deterioro a la blanqueabilidad (DOBI) tiende a ser mayor a 3,
indica un estado 6ptimo de madurez de la fruta (frescura); y por lo contrario, cuando
el indice tiende a ser menor a 2, indica un aceite de palma acido y oxidado.

Si las muestras de aceite no cumplen con los parametros de calidad, el tanque que los
almacena pasa a un proceso extra de mezclado de tanques con el fin de “equilibrar la
calidad del aceite almacenado” y poder entregar un producto conforme, pero este
proceso adicional de mezclar los tanques de almacenamiento genera nuevos gastos
operativos y de los recursos de la planta, motivo por el cual se aplicara el ciclo SDCA
en el proceso de clarificacion con el propdsito de seguir un proceso que sea mas
seguro y facil para los trabajadores y el mas rentable y productivo para la empresa; y

lograr constituir los tres pilares de la filosofia Kaizen: calidad, costo y entrega.
Muestra Pre

La data histdrica respecto a los pardmetros de calidad del aceite clarificado a lo largo
del horizonte de la investigacion se encuentra en los registros de control de calidad
de los tanques que almacenan el aceite crudo de palma. Estos datos son reportes

diarios elaborados por el analista del laboratorio de calidad de la planta y son
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reportados al jefe del area. El alcance temporal de la muestra pre implementacion
estuvo comprendida por los meses septiembre, octubre y noviembre del afio 2021.
La Figura 49 muestra un registro diario de los parametros de calidad del aceite
clarificado de durante septiembre 2021 y por conveniencia temporal del estudio los

datos seran resumidos en semanas como se observa en la Tabla 13.

T T %Humedad (maximo 0.20%) %Acidez (maximo 3%) %elmpurezas (maximo 0.10%) DOBI (minimo 2.5) N° Tanques
Tanque 1 ‘ Tanque 2 ‘ Tanque 3 | Tanque 1 ‘ Tanque 2 ‘ Tanque 3 | Tanque 1 ‘ Tanque 2 ‘ Tanque 3 | Tanque 1 ‘ Tanque 2 ‘ Tanque 3 [no conformes

6/09/2021 0.10% 2.18% 0.10% 32 0

7/09/2021 0.12% 240% 0.10% 30 0

8/09/2021 0.23% 0.13% 242% 245% 0.10% 0.10% 32 30 24 2

1 9/09/2021 0.13% 0.22% 0.13% 257% 3.10% 2.36% 0.10% 0.10% 33 30 30 2

10/09/2021 0.12% 0.22% 0.10% 23%% 2.55% 0.10% 0.10% 34 30 30 1

11/09/2021 0.12% 0.20% 0.17% 221% 2.30% 0.10% 0.10% 30 30 30 0

0

0.12% 222% 0.10% 33 0

0.07% 2.54% 30 0

0.12% 022% 293% 3.15% 0.10% 0.10% 30 22 3

2 16/09/2021 0.14% 0.22% 2.58% 3.18% 0.10% 0.10% 30 22 3

17/09/2021 0.11% 0.22% 2.45% 3.15% 0.10% 0.10% 30 22 3

18/09/2021 0.13% 0.22% 2.65% 2.18% 0.10% 0.10% 30 22 2

0.10% 2.93% 0.10% 30 0

0.14% 0.21% 2.70% 2.15% 0.10% 0.10% il 29 1

0.18% 0.23% 2.84% 249% 0.10% 0.10% i1 29 1

0.09% 0.19% 2.36% 251% 0.10% 0.10% 30 25 0

3 0.19% 0.20% 2.56% 251% 0.10% 0.10% 25 22 1

0.13% 0.21% 0.18% 2.34% 3.00% 245% 0.10% 0.10% 0.10% 22 22 22 4

0.07% 0.21% 0.20% 2.58% 3.12% 245% 0.10% 0.10% 0.10% 22 30 22 4

0

0.12% 021% 021% 2.66% 2.80% 2.54% 0.10% 0.10% 0.10% 28 30 30 2

4 0.14% 021% 021% 236% 2.86% 212% 0.10% 0.10% 0.10% 28 20 30 3
2 202 0.07% 021% 021% 271% 3.00% 3.10% 0.10% 0.10% 0.10% 29 21 22

30/09/2021 0.15% 0.22% 0.18% 2.65% 2.90% 3.07% 0.10% 0.10% 0.10% 28 29 29 2

Figura 49: Reporte de control de calidad del aceite clarificado durante septiembre

2021
Fuente: OLAMSA.

Tabla 13:
Matriz de indicadores pre test

N° Muestra PRE | N° No conformidades
Semana 01 05
Semana 02 11
Semana 03 11
Semana 04 13
Semana 05 15
Semana 06 10
Semana 07 12
Semana 08 07
Semana 09 07
Semana 10 06
Semana 11 09
Semana 12 08

Fuente: Elaboracion propia

La Figura 50 demuestra la elevada cantidad de no conformidades producidas durante
el periodo septiembre-noviembre del 2021. La linea de color azul detalla la cantidad

de productos inconformes durante el periodo de pre-implementacion, mientras que
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la linea de color celeste indica la meta de reducir al menos en un 80% los productos

no conformes.
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Figura 50: Productos no conformes del proceso de clarificacion durante el periodo pre test
Fuente: Elaboracion propia.

Y en resumen estos altos valores con efectos negativos para la empresa son el punto
de partida y el motivo por el cual se decidié implementar el ciclo SDCA en el proceso
de clarificacion.

Aplicacion de la teoria (Variable independiente)

Cuando se producen no conformidades o la insatisfaccion del cliente, lo primero que
se debe hacer es encontrar las causas que ocasionan esta problematica y luego tomar
acciones correctivas para reparar dicha situacion y asegurarnos de que no vuelva a
ocurrir, en la filosofia Kaizen nos referimos a implementar el ciclo estandarizar-
hacer-revisar-controlar o SDCA (en sus siglas en inglés). Este ciclo se desarrolla a
través de ocho pasos: (1) la eleccidn del tema, la razén por la cual se ha elegido el
objetivo a mejorar, (2) andlisis de la situacion actual y definicién de objetivos, (3)
analisis de la causa raiz, (4) establecimiento de medidas correctivas, (5)
implementacion de las medidas correctivas, (6) evaluacién de la eficiencia de las
contramedidas, (7) estandarizacién del proceso y (8) control del proceso. Los pasos
1-4 refieren a la etapa de Estandarizar, donde se establecen los objetivos estandar y
los procedimientos operacionales estandar. El paso 5 refiere a la etapa Hacer, donde
se implementan los procedimientos estandar disefiados en la primera etapa. El paso

6 refiere a la etapa Revisar, donde se debe verificar la efectividad de los
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procedimientos estandar y por ultimo los pasos 7-8 hacen referencia a mantener
Controlado el proceso.

Esta mejora se planted el reto de mantener los parametros de calidad del aceite dentro
del rango permitido por el laboratorio de calidad de la planta debido a que no se habia
establecido un trabajo estandar para los operarios, es decir, no todos realizaban sus
tareas de igual manera; y la ausencia de ello implicaba la continua ocurrencia de
productos no conformes. Para ello se crearon los Procesos Operativos Estandarizados
0 SOP (por sus siglas en inglés), estos documentos tienen por finalidad estandarizar
el proceso de clarificacion, proporcionando instrucciones simples y claras con el
proposito de al menos reducir un 80% las no conformidades del proceso.

El equipo asignado al desarrollo de esta mejora, que estuvo conformado por la
analista de calidad de la planta, dos operarios del area de clarificacién y los autores
de la presente investigacion trabajaron juntos durante un periodo de 5 meses (12/2021
— 04/2022), se reunian formalmente una vez por semana y segun la exigencia del
trabajo se desarrollaban reuniones virtuales cuando fuera necesario. El staff técnico
facilitaba informacion referente a la Gemba mientras que el staff académico guiaba
al equipo en el uso de la metodologia y el enfoque Kaizen. Durante esos meses el

equipo se enfoco en solucionar los problemas especificos de la investigacion.

El desarrollo del ciclo inicia con la definicion del tema: “Mejora de los parametros
de calidad del aceite clarificado”, estos parametros son la determinacion mas
importante para la venta final con el cliente. Durante una auditoria de calidad
reciente, un consultor colombiano sobre el proceso de extraccion de aceite de palma
indicé que el manejo correcto de las temperaturas a lo largo del proceso de
clarificacion determina en gran medida una adecuada humedad y blanqueabilidad del
aceite. Para lograr estas mejoras deseadas el equipo eligié el area de clarificacion

como objeto de estudio.

Mediante la revision de los registros estadisticos del proceso de clarificacion durante
la segunda mitad del afio 2021 nos percatamos de una alta tasa de productos no
conformes, esto debido al mal manejo de las temperaturas en las etapas de secado al
vacio y en el almacenamiento del aceite clarificado; asi como también a causa de la
excesiva presencia de acidos grasos en el producto final. Ademas, el equipo técnico
que asistia a diario a la Gemba, observé que en ciertas ocasiones el operario no

realizaba las suficientes purgas a la mezcla lodosa, lo que producia una leve
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desviacion en la presencia de impurezas en el aceite. Y en general, esta gran cantidad
de productos no conformes y la mala préctica operacional alert6 a la alta gerencia 'y
motivo la implementacion del ciclo SDCA. Para ello se formularon los siguientes
objetivos especificos: (1) mantener estable los niveles de temperatura en las distintas
etapas del proceso y (2) realizar el procedimiento adecuado de purga y secado. La
Tabla 14 muestra las cantidades de productos no conformes durante el periodo de pre
implementacion (agosto — noviembre 2021) de acuerdo a cada uno de sus parametros
de calidad y ademés define el objetivo de reducir un 80% la presencia de no

conformidades en el proceso.

Tabla 14
Objetivos del ciclo SDCA
N° Productos Defectuosos
Indicador %Mejora
Valor actual Valor deseado
DOBI 42 8 80
Acidez 32 6 80
Humedad 31 6 80
Impurezas 17 3 80

Fuente: Elaboracion propia

El analisis de las causas que originan estas inconformidades se realizé a través del
diagrama de Ishikawa, donde el problema fue categorizado en sus cuatros parametros
de andlisis: DOBI, acidez, humedad e impurezas. La Figura 51 nos muestra que uno
de los principales problemas de calidad es el mal manejo de las temperaturas en el
tanque clarificador y en los tanques de almacenamiento, y ademas indica la necesidad

de estandarizar el proceso de purgas.
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Figura 51: Diagrama de causa-efecto sobre la calidad del aceite clarificado

Fuente: Elaboracion propia.
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Luego de haber identificado las causas que generaban las no conformidades del
proceso de clarificacion, se procedio a disefiar las contramedidas con el fin de reducir
en un 80% los productos no conformes. Siendo estas medidas de accion los tres
documentos SOP, anexados al final de la investigacion, y que fueron creados para
asegurar la estabilidad de la temperatura a lo largo del proceso, asi como también
asegurar un correcto procedimiento de secado y de purga del aceite. La Tabla 15
define la problematica, los agentes que las causaron y las medidas correctivas a

emplear.

Tabla 15
Acciones correctivas del ciclo SDCA

Problema Causa Accion

Temperatura muy variable en
el tanque clarificador
Aceite amarillento (DOBI) SOP N°1
y exceso de acidos grasos

Altas temperaturas en los
tanques de almacenamiento

Intervalo de tiempo largo
entre purgas

Aceite con exceso de SOP N°2
impurezas

Procedimiento de purga sin
estandarizar

Baja inyeccion de vapor

Aceite hiimedo Poco tiempo de residencia SOP N°3

Tanque clarificador con baja
temperatura

Fuente: Elaboracion propia

La implementacion de estas medidas correctivas estuvo dirigida por el jefe de planta,

siendo los dos operarios que formaron parte del equipo de mejora continua quienes
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se encargaron de ejecutar los Procedimientos Operativos Estandarizados (Figuras 52-

54).

STANDARD OPERATING PROCEDURE (SOP)

OLAMSA
/ OLEADINOSAS AMAZONICAS 5.1,

N° Documento: 01

Tema Estabilidad de las temperaturas en el proceso de clarificacion
Haboradopor  Kevin Hidalgo

Aprobadopor  Jefe de Planta

Fecha: 10/01/2022

El proposito del presente documento es asegurar la estabilidad de la temperatura del tanque
clarificador y de los tanques de almacenamiento con el fin de evitar posibles incrementos de

Propdsito . . . .
volumen de aceite y el deterioro del mismo, porque manteniendo la temperatura controlada nos
asegura una adecuada coloracion del aceite (DOBI).
Responsables Operadores del tanque clarificador y de los tanques de almacenamiento N°Ly N°3.
Obietivo Mantener los valores de acidez del aceite clarificado por debajo del 3%y los valores DOBI por
J encima de 25
Volante del
sumidero de Volante de
Referencias recuperacion rebose del
del tanque tanque
clarificador clarificador
1. Abrir la vélvula de vapor del tanque distribuidor para el serpentin de sostenimiento de calor.
2. Bajar el volante del sumidero de recuperacion de aceite del tanque clarificador.
Procedimiento 3. Subirel volante de rebose de lodo del tanque clarificador.

4. Mantener los niveles de temperatura estables en el tanque clarificador (70°C - 95°C).
5. Inyectar vapor indirectamente al tanque de almacenamiento de aceite a menos de 45°.

Figura 52: Procedimiento Operativo Estandarizado N°1

Fuente: Elaboracion propia.
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PROCEDIMIENTO ESTANDARIZADO DE OPERACION (SOP)
N° Documento: 02
Tema Arranque de la centrifuga deslodadora

io LAMSA Elaboradopor ~ Kevin Hidalgo

s ‘A OUEAGIESAS RAZONICAS 3. Aprobadopor  Jefe de Planta
Fecha: 10/01/2022

El proposito del presente documento es asegurar el correcto funcionamiento de la centrifua

Propdsito . o . .
P deslodadora, de tal manera que se reduzca al minimo la presencia de impurezas en el aceite clarificado.
Responsable Operador de la centrifuga deslodadora
Objetivo Mantener la presencia de impurezas en el aceite clarificado por debajo del 0.10%
Bowl de la
Referencia centrifuga
deslodadora

1. Abrir la tapa de inspeccidn superior de las porta boquillas

2. Abrirla valvula de alimentacion de agua a la centrifuga y llenar el bowl de la centrifuga
3. Girar el bowl de la centrifuga y verificar que todas las toberas estén limpias

4, Cerrar la tapa de inspeccidn superior de los porta boquillas.

5. Drenar el filtro cepillo por la valvula inferior de 12"

6. Abrir la valvula de retro lavado del filtro cepillo

7. Prender el filtro cepillo.

Procedimiento 8. Cerrar la valvula de retro lavado.

9. Abrir la valvula de lodos del tanque de lodos que alimenta la centrifuga.

10. Abrir la valvula de alimentacion de agua a la centrifuga

11. Prender la centrifuga deslodadora y esperar que llegue a las revoluciones de trabajo normal.

12. Abrir lentamente la valvula de alimentacion de lodos de la centrifuga deslodadora y cerrar
lentamente la valvula de alimentacion de agua.

13. Abrir la valvula de recuperacion de aceite de la centrifuga deslodadora.

14. Engrasar los rodamientos de la centrifuga deslodadora.

Figura 53: Procedimiento Operativo Estandarizado N°2

Fuente: Elaboracion propia.



PROCEDIMIENTO ESTANDARIZADO DE OPERACION (SOP)
N° Documento: 03

Tema Secado del aceite clarificado
0 LAM SA Elaboradopor  Kevin Hidalgo
b/ oEan
/ HOMS AATONIERS S Aprobadopor  Jefe de Planta

Fecha: 10/01/2022

El propésito del presente documento es asegurar el correcto secado del aceite clarificado y

Propésito
P conseguir la humedad 6ptica del aceite crudo de palma para nuestros clientes finales.
Responsable Operador de la bomba sedimentadora
Objetivo Mantener los valores de humedad del aceite clarificado por debajo del 0.20%
Valvula depaso
Referencia rapido del tanque

sedimentador

1. Verificar y dejar abierto las vélvulas de paso rapido del tanque sedimentador de aceite.
2. Prender la bomba de aceite himedo (bomba del sedimentador)

3. Abrir la 1/4 parte de la valvula de pase rapido de agua a la bomba de secado al vacio.
Procedimiento 4. Prender la bomba de secado al vacio.

5. Prender la bomba de aceite terminado.

6. Temperatura del secador: 75°C - 90°C.

7. Temperatura del secador al vacio:70°C - 90°C.

Figura 54: Procedimiento Operativo Estandarizado N°3

Fuente: Elaboracion propia.

Situacion Después (Post test)

Luego de haber verificado la eficacia de las nuevas contramedidas, a mediados de
febrero 2022 se comenzd a implementar los nuevos Procedimientos Operativos
Estandarizados en el proceso de clarificacion de la planta. A lo largo de la mejora se
consulté al supervisor de planta, quien formo parte del grupo piloto, dio seguimiento
a las curvas de aprendizaje y apoy6 en la capacitacion de su equipo. Quien ademas
ayudo a mantener una estrecha comunicacion entre la fuerza laboral del Gemba vy el
equipo Kaizen, lo que permiti6 a los trabajadores adaptarse a los nuevos
procedimientos. El grupo prepard las hojas de instrucciones como base para la
capacitacion de los trabajadores, lo que provocé operaciones consistentes durante las
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etapas de clarificacion, secado al vacio y purga. Obteniendo un resultado contrastante
donde se logr6 reducir en promedio un 90% de los productos no conformes del
proceso de clarificacion. Finalmente, para mantener controlado el proceso se
comenzara a utilizar un Control del Proceso de Clarificacion de ACP (Figura 55)
para el tanque clarificador con el propésito de identificar nuevas anomalias y de ser

el caso implementar el ciclo de mejora que mejor se adecue.

CONTROL DE PROCESO DE CLARIFICACION DE ACP OLAMSA-GPR-F-022

,/ 0 Fecha de aprobacion:
B ‘g}»..AuMu?A 1300312022
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: .
Jefe de planta Coordinador SIG Jefe de Planta Version: 02
L= [J— 1202....

Parametros Rango

7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 18:00 19:00 20:00 21:00 22:00 23:00 00:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00

T° Preclarificador 75°C-95°C

T° Clarificador 75°C-95C

T° Tanque de Lodos 75°C-85°C

T° Secador 1 75°C90°C

T Secador 2 75°C90°C

T° Secador 3 75°C-90°C

T° Secador al Vacio 70°C90°C

Presion Secador al Vacio Minimo 23 inHg

STOCK (Medida Wincha Lufkin) STOCK (Medida Wincha )
TANQUE N° 1 TANQUE N°2 TANQUEN°3 SECADOR N°1 SECADORN° 2 SECADORN° 3
Hora Turno
Nivel (pies) T(C) Nivel (pies) T(C) Nivel (pies) T(C) Nivel (cm) T(C) Nivel (cm) T(0) Nivel (cm) T(0)
(OBSERVACION:
Operador de ler Tumo Operador de 2do Tumo V° B°Jefe de Planta
VOB Sup.de Produccién ler Tumo V/°B° Sup.de Produccion 2do turno V°B° Asistente Jefe de Planta

Figura 55: Control del proceso de clarificacion de ACP
Fuente: Elaboracion propia.
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Muestra Post

El alcance temporal de la muestra post implementacion estuvo conformado por los
meses mayo, junio y julio del presente afio. La Tabla 16 muestra el semanal de los
productos no conformes del proceso de clarificacion durante el periodo de post

prueba.

Tabla 16
Matriz de indicadores pre test

N° No
conformidades
Semana 36 2
Semana 37
Semana 38
Semana 39
Semana 40
Semana 41
Semana 42
Semana 43
Semana 44
Semana 45
Semana 46
Semana 47

N° Muestra POST

O, (PN WININ|(F|O|F (k-

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 56 podemos observar la variacion de la cantidad de productos no
conformes del proceso de clarificacion, donde se observan que el promedio para las
doce primeras semanas correspondientes a la muestra pre test fue 10, se tuvo de la
semana 13 a la semana 35 de implementacion con un promedio de 6 productos
inconformes. Después de la implementacion se analizaron los datos de la semana 36
a la semana 47, donde se puede observar que luego de la implementacion en
promedio tenemos 1 producto no conforme por semana, lo que nos da una reduccion

entre la data pre y la data post del 90%.
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Figura 56: Grafica de mejora de las no conformidades del proceso de clarificacion
Fuente: Elaboracion propia.
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4.2. Andlisis de resultados

En esta seccion se presentan los planteamientos y resultados de las pruebas de
normalidad y de las pruebas de hipdtesis de la presente investigacion, donde se
expone el detalle de la informacidn levantada de las muestras en situacion pre-test y
en situacion post-test, de manera que se pueda comprobar y verificar el contraste de
las muestras, a través del analisis de la estadistica inferencial planteadas en la
investigacion para cada una de las hipdtesis especificas.

Debido a que las muestras fueron tomadas en las mismas condiciones, es decir, los
datos provienen de un mismo proceso de clarificacion, con los mismos operarios, en
el mismo turno; y a la misma cantidad de datos de las muestras pre y post, se realiz6
la prueba T de muestras emparejadas, con el fin de contrastar si las medias difieren
0 no. Para todos los resultados de las pruebas se utilizo el software estadistico IBM
SPSS Statistics, version 28.

Para las pruebas de normalidad se plantearan las siguientes hipotesis:
Ho: Hipdtesis nula, donde los datos de la muestra siguen una distribucion normal.

H1: Hipotesis alterna, los datos de la muestra no siguen una distribucién normal.

Nivel de significancia:
Sig. = 0.05

Regla de decision:

Si el nivel de significancia resulta ser un valor mayor a 0.05, entonces se acepta la
hipotesis nula (Ho). Por lo tanto, se confirmaria que los datos de la muestra siguen
una distribucion normal.

Pero, si el nivel de significancia resulta ser un valor menor o igual 0.05, entonces se
acepta la hipdtesis alterna (Hy). Por lo tanto, los datos de la muestra no estarian

siguiendo una distribucién normal.

Para la contrastacion de hipotesis se plantea la siguiente validez de hipotesis:

Ho: Hipdtesis nula, donde no existe diferencia estadistica significativa entre la
muestra Pre-Test y la muestra Post Test.

Hi: HipoGtesis alterna, si existe diferencia estadistica significativa entre la muestra

Pre-Test y la muestra Post Test.

Nivel de significancia:
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Sig. = 0.05
Regla de decision:

Si el nivel de significancia resulta ser un valor mayor 0.05, se aceptaria la hipotesis
nula (Ho) de contrastacion de hipétesis, o lo que es lo mismo, se rechaza la hipétesis
de la investigacion. Por lo tanto, no se aplica la variable independiente de la
investigacion.

Pero, si el nivel de significancia resulta ser un valor menor o igual a 0.05, entonces
se acepta la hipotesis alterna (H1) de contrastacion de hipdtesis, es decir, se acepta la
hipétesis de la investigacion. Por lo tanto, se aplica la variable independiente de la

investigacion.
Hipdtesis Especifica 01

Prueba Paramétrica Pre y Post Test

Ho: Si se implementa el ciclo PDCA, entonces se incrementara la tasa de extraccion
de aceite crudo de palma del proceso de clarificacion en la planta extractora
Oleaginosas Amazédnicas S.A.

Hi: Si se implementa el ciclo PDCA, no se incrementard la tasa de extraccion de
aceite crudo de palma del proceso de clarificacion en la planta extractora Oleaginosas

Amazonicas S.A.

Tabla 17
%TEA del proceso de clarificacion en los periodos pre y post test
N° Muestra PRE % TEA N° Muestra POST % TEA

Semana 01 20.16 Semana 36 24.30
Semana 02 21.04 Semana 37 24.32
Semana 03 20.49 Semana 38 24.32
Semana 04 22.14 Semana 39 24.15
Semana 05 21.77 Semana 40 24.25
Semana 06 20.97 Semana 41 24.44
Semana 07 22.05 Semana 42 24.36
Semana 08 20.11 Semana 43 24.31
Semana 09 20.65 Semana 44 24.42
Semana 10 20.46 Semana 45 24.46
Semana 11 21.22 Semana 46 24.50
Semana 12 21.43 Semana 47 24.38

Fuente: Elaboracion propia

103



La Tabla 17 muestra las tasas de extraccién de aceite crudo de palma (%TEA) de los
periodos de pre y post implementacion. Estos datos fueron insertados en el software

SPSS con la finalidad de realizar las pruebas de normalidad a las muestras pre y post.

Tabla 18
Prueba de normalidad de la primera hipotesis especifica
Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
%TEA_PRE 128 12 200 942 12 518
%TEA_POST 134 12 200 971 12 920

Fuente: IBM SPSS Statistics.

La Tabla 18 muestra las pruebas de normalidad realizadas en el software SPSS
Statistics, y debido al tamafio de las muestras (<50) se consider6d el nivel de
significancia de la prueba de Shapiro-Wilk, los cuales fueron 0.518 para la muestra
pre y 0.920 para la muestra post. Como ambos valores son mayores que 0.05,
podemos concluir de esta prueba que las muestras pre y post del primer objetivo
especifico siguen una distribucién normal. Y es por esta razén que se considerara a
la diferencia de sus medias como prueba de la eficacia de la variable independiente
01.

Contrastacion de hipotesis

Ho: No existe diferencia estadistica significativa entre la muestra pre test y la muestra
post test de la tasa de extraccién de aceite crudo de palma.
Hq: Si existe diferencia estadistica significativa entre la muestra pre test y la muestra

post test de la tasa de extraccién de aceite crudo de palma.

Para el analisis inferencial se utilizé la prueba paramétrica T de Student debido a que
las muestras siguen una distribucion normal. La Tabla 19 nos muestra la diferencia
de las medias de las muestras pre-post y ademas indica el nivel de significancia de la
contrastacion de hipotesis. Como dicho valor (<0.001) es menor a 0.05, se acepta la
hipétesis de la investigacion. Por lo tanto, se aplica la variable independiente de la

investigacion.
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Tabla 19
Prueba de muestras emparejadas del indicador especifico 01

Diferencias emparejadas

L . Significacion
) Desviacion Media de t gl
Media ) ) de dos factores
estandar  error estandar
TEA PRE vs
-3.31000 73701 21276 -15.558 11 <.001
TEA POST

Fuente: IBM SPSS Statistics.

Estadisticos Descriptivos

Tabla 20
Estadisticos descriptivos del indicador especifico 01
Media 21.0408
Mediana 21.0050
%TEA_PRE .
Varianza 489
Desv. estandar .69953
Media 24.3508
Mediana 24.3400
%TEA_POST .
Varianza .009
Desv. estandar .09746

Fuente: IBM SPSS Statistics.
Hipotesis Especifica 02

Prueba Paramétrica Pre y Post Test

Ho: Si se implementa la herramienta One Point Lesson, entonces se disminuira la
cantidad de aceite crudo de palma en el efluente final de la planta extractora
Oleaginosas Amazédnicas S.A.

H1: Si se implementa la herramienta One Point Lesson, no se disminuird la cantidad
de aceite crudo de palma en el efluente final de la planta extractora Oleaginosas

Amazonicas S.A.
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Tabla 21
%ACP del efluente final en los periodos pre y post test

N° Muestra PRE % ACP N° Muestra POST % ACP
Semana 01 31.42 Semana 36 8.53
Semana 02 26.34 Semana 37 8.39
Semana 03 30.19 Semana 38 8.39
Semana 04 21.14 Semana 39 10.12
Semana 05 23.36 Semana 40 9.25
Semana 06 24.15 Semana 41 5.86
Semana 07 21.86 Semana 42 8.33
Semana 08 32.76 Semana 43 8.41
Semana 09 32.45 Semana 44 7.06
Semana 10 32.51 Semana 45 5.76
Semana 11 23.52 Semana 46 5.35
Semana 12 22.10 Semana 47 7.13

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 21 muestra la cantidad de aceite crudo de palma (%ACP) liberado en el
efluente final durante los periodos de pre y post implementacién. Estos datos fueron
insertados en el software SPSS con la finalidad de realizar las pruebas de normalidad

a las muestras pre y post.

Tabla 22
Prueba de normalidad de la segunda hipdtesis especifica
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
%ACP_PRE 215 12 130 847 12 .034
%ACP_POST 244 12 047 .925 12 327
%ACP_DIFERENCIA 146 12 .200 .953 12 674

Fuente: IBM SPSS Statistics.

La Tabla 22 muestra las pruebas de normalidad realizadas por medio del software
SPSS Statistics, debido al tamafio de las muestras (<50) se considerd el nivel de
significancia de la prueba de Shapiro-Wilk, los cuales fueron 0.034 para la muestra
pre y 0.327 para la muestra post. De aqui podemos concluir que la muestra pre no
sigue una distribucion normal, mientras que la muestra post si. Como la muestra pre
no sigue una distribucion normal, se agregd una muestra diferencial entre los datos
pre y post con la finalidad de ver si esta nueva muestra sigue una distribucion normal,
y de ser asi, poder realizar la prueba inferencial T de Student con la muestra post y

la muestra diferencial.
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Contrastacion de Hipotesis

Ho: No existe diferencia estadistica significativa entre la muestra diferencial y la

muestra post test de la cantidad de aceite crudo de palma liberado en el efluente final.

Hi: Si existe diferencia estadistica significativa entre la muestra diferencial y la

muestra post test de la cantidad de aceite crudo de palma liberado en el efluente final.

Para el andlisis inferencial utilizamos la prueba paramétrica T de Student ya que las

muestras a contrastar siguen una distribucion normal. La Tabla N°23 nos muestra la

diferencia de las medias de la muestra diferencial y la muestra post test. Ademas,

indica el nivel de significancia de la contrastacion de hipdtesis. Como dicho valor

(<0.001) es menor a 0.05, se acepta la hipétesis de la investigacion. Por lo tanto, se

aplica la variable independiente de la investigacion.

Tabla 23
Prueba de muestras emparejadas del indicador especifico 02
Desviacion Media de

Media ) ] t gl
estandar  error estandar

Significacion

de dos factores

ACP_DIFERENCIA
- 11.3866  5.90841 1.70561 6.676 11
vs ACP_POST

<.001

Fuente: IBM SPSS Statistics.

Estadisticos Descriptivos

Tabla 24
Estadisticos descriptivos del indicador especifico 02
Media 26.8167
Mediana 25.2450
%ACP_PRE .
Varianza 21.931
Desv. estandar 4.68301
Media 7.7150
Mediana 8.3600
%ACP_POST .
Varianza 2.200
Desv. Estandar 1.48338
Media 19.1017
%ACP_DIFERENCIAL Mediana 182300
Varianza 26.220
Desv. Estandar 5.12050

Fuente: IBM SPSS Statistics.
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Hipotesis Especifica 03

Prueba Paramétrica Pre y Post Test

Ho: Si se implementa el ciclo SDCA, entonces se reduciran las no conformidades del
proceso de clarificacion en la planta extractora Oleaginosas Amazénicas S.A.
Hi: Si se implementa el ciclo SDCA, no se reduciran las no conformidades del

proceso de clarificacion en la planta extractora Oleaginosas Amazénicas S.A.

Tabla 25
Productos no conformes en los periodos pre y post test
N° Muestra PRE | N° No conformidades N° Muestra POST N° No conformidades

Semana 01 05 Semana 36 02
Semana 02 11 Semana 37 01
Semana 03 11 Semana 38 01
Semana 04 13 Semana 39 00
Semana 05 15 Semana 40 01
Semana 06 10 Semana 41 02
Semana 07 12 Semana 42 02
Semana 08 07 Semana 43 03
Semana 09 07 Semana 44 02
Semana 10 03 Semana 45 01
Semana 11 09 Semana 46 01
Semana 12 04 Semana 47 00

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 25 muestra la cantidad de productos no conformes del proceso de
clarificacion durante los periodos de pre y post implementacién. Estos datos fueron
insertados en el software SPSS con la finalidad de realizar las pruebas de normalidad

a las muestras pre y post.

Tabla 26
Prueba de normalidad de la tercera hipétesis especifica
Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
NoConformes_PRE 214 12 135 .924 12 .323
NoConformes_POST 230 12 .080 .900 12 .160

Fuente: IBM SPSS Statistics.

La Tabla 26 muestra las pruebas de normalidad realizadas por medio del software
SPSS Statistics, debido al tamafio de las muestras (<50) se considerd el nivel de

significancia de la prueba de Shapiro-Wilk, los cuales fueron 0.323 para la muestra
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pre y 0.160 para la muestra post. Como ambos valores son mayores que 0.05,
podemos concluir que las muestras pre y post del tercer objetivo especifico siguen
una distribucion normal. Y es por esta razon que se considerara a la diferencia de sus

medias como prueba de la eficacia de la variable independiente 03.
Contrastacion de hipdtesis

Ho: No existe diferencia estadistica significativa entre la muestra pre test y la muestra
post test de la cantidad de productos no conformes del proceso de clarificacion.
H1: Si existe diferencia estadistica significativa entre la muestra pre test y la muestra

post test de la cantidad de productos no conformes del proceso de clarificacion.

Para el andlisis inferencial utilizamos la prueba paramétrica T de Student debido a
que las muestras siguen una distribucion normal. La Tabla 27 nos muestra la
diferencia de las medias de las muestras pre-post y ademas indica el nivel de
significancia de la contrastacion de hipdtesis. Como dicho valor (<0.001) es menor a
0.05, se acepta la hipdtesis de la investigacion. Por lo tanto, se aplica la variable

independiente de la investigacion.

Tabla 27
Prueba de muestras emparejadas del indicador especifico 03
. Desviacion  Media de error Significacion
Media ) ) t gl
estandar estandar de dos factores
NoConformes_PRE vs
- 6.083 4,795 1.384 4395 11 <.001

NoConformes POST
Fuente: IBM SPSS Statistics.

Estadisticos Descriptivos

Tabla 28
Estadisticos descriptivos del indicador especifico 03
Media 9.50
Mediana 6.00
%TEA_PRE .
Varianza 18.265
Desv. estandar 4.274
Media 1.33
Mediana 1.00
%TEA_POST .
Varianza .788
Desv. estandar .888

Fuente: IBM SPSS Statistics.
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Resumen de resultados

Tabla 29
Resumen de resultados

Hipotesis Especifica Variables Independiente

Variables Dependiente

Indicador Pre- Test

Post- Test

Diferencia

Mejora

Si se implementa el ciclo
PDCA, entonces se
incrementaré la tasa de
extraccion de aceite crudo
de palma del proceso de
clarificacion en la planta
extractora Oleaginosas
Amazonicas S.A.

Ciclo Planificar-Hacer-
Verificar-Controla

Tasa de extraccién del aceito
crudo de palma

%TEA 21.04

24.35

3.31A

16% A

Si se implementa la
herramienta One Point
Lesson, entonces se
disminuird la cantidad de
aceite crudo de palmaen el
efluente final de la planta
extractora Oleaginosas
Amazonicas S.A.

Herramienta One Point Lesson

Aceite crudo de palma
liberado en el efluente final

%ACP 26.81

7.71

191V

71%V

Si se implementa el ciclo
SDCA, entonces se
reduciran las no
conformidades del proceso
de clarificacion en la
planta extractora
Oleaginosas Amazdnicas
S.A.

Ciclo Estandarizar-Hacer-
Verificar-Controla

Productos no conformes del
proceso de clarificacion

N° No

conformidades 9.50

1.33

8.17v

86%V

Fuente: Elaboracién propia

110



CONCLUSIONES

En referencia a la investigacion realizada se concluye que la implementacion de la
metodologia Kaizen mejora el proceso de clarificacion de la planta debido a todas las
mejoras logradas provenientes del desarrollo de las herramientas PDCA, OPL y
SDCA ayudaron a sistematizar el proceso y a mejorar su rendimiento. Esto se ve

reflejado en el cumplimiento de todos los objetivos especificos y general.

En referencia a la implementacién del ciclo PDCA como solucion de mejora continua
en una planta que extrae aceite de palma se mejoro la tasa de extraccion de aceite
crudo de palma en el proceso de clarificacion. Con relacion a esta variable
dependiente se presenta un incremento de 3.31% del %TEA, obteniendo como
resultado un aumento del 16% del KPI como producto de mejora entre las muestras
Pre-Test y Post-Test.

El ciclo PDCA es un proceso simple y efectivo para resolver tanto problemas nuevos
como recurrentes dentro de una industria, tiene un enfoque repetitivo que permite
medir los resultados iterativamente. Ademas, es un ciclo libre de riesgos, ya que al
probar las soluciones a pequeria escala nos ahorramos el riesgo de tener que volver a
cambiar todo el proceso en caso no funcionen.

En referencia a la implementacion de la herramienta OPL como solucién de mejora
continua en una planta que extrae aceite de palma se redujo la cantidad de aceite
crudo de palma liberado en el efluente final del proceso de clarificacién. Con relacion
a esta variable dependiente se presenta una reduccion de 19.1% en el %ACP en el
efluente final, teniendo como resultado una reduccion del 71% del KPI como

producto de mejora entre las muestras Pre-Test y Post-Test.

Las lecciones de un solo punto (OPL) son una valiosa herramienta de capacitacion
que ayuda a los operarios a comprender el correcto procedimiento de sus actividades,
ademas ayuda a comprender los objetivos de calidad y a mantener los equipos en
Optimas condiciones. En conclusidn, las lecciones de un solo punto promueven una

cultura de mejora continua en el lugar de trabajo.

En referencia a la implementacion del ciclo SDCA como solucion de mejora continua
y estandarizacion en una planta que extrae aceite de palma se disminuyo la cantidad

de productos inconformes en el proceso de clarificacion. Con relacion a esta variable
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dependiente se presenta una reduccién de 8.17% en el N° de producto inconforme
del proceso de clarificacién, teniendo como resultado una reduccion del 86% del KPI

como producto de mejora entre las muestras Pre-Test y Post-Test.

Y, por ultimo, en referencia a los ciclos de mejora, concluimos que todo proceso
puede presentar desviaciones y para lograr la estabilidad de este se necesita
implementar la estandarizacion. Una vez implementado el estdndar, es decir,
estabilizado el proceso por medio del ciclo SDCA se puede pasar a la siguiente etapa,

el ciclo PDCA para continuar mejorando el estandar.

112



RECOMENDACIONES

Se recomienda tener un enfoque en resultados a largo plazo, la mejora continua no
es un compromiso de unos meses. Es cierto que, herramientas como los ciclos
PDCA/SDCA pueden proporcionar una mejora muy rapida y significativa. Pero, sin
tomarse el tiempo para implementar un programa que produzca beneficios
sostenibles, las mejoras de procesos obtenidas por estas herramientas se deteriorarian

lentamente.

Se recomienda asignar un lider o equipo de mejora dedicado para asumir tal desafio,
ya que se requiere la atencién diaria de lideres que comprendan completamente el
alcance del proyecto y que no se vean atrapados en las distracciones rutinarias que
se presentan en el dia a dia. Ademas, estos lideres requieren el apoyo continuo de la

administracién durante toda la implementacion.

Se recomienda educar al operario sobre la mejora continua y eliminar totalmente el
miedo de la resistencia al cambio. Cuando se propone un cambio, las personas a
menudo se sienten amenazadas porque piensan que hay algo mal en su labor logrando
su incomodidad. Por ello es muy importante eliminar esos miedos que probablemente

retraen los esfuerzos de mejora.

Se recomienda utilizar hojas de ruta, un mapa que guie al operario sobre como hacer
las cosas, cuantas cantidades, en cuanto tiempo y qué medidas de seguridad tomar.
Esta herramienta ayudard al operario a determinar dénde se encuentra y qué

soluciones ofrecer para llegar a la meta deseada.

Se recomienda implementar un buzon digital para la recopilacion de ideas y
sugerencias por parte de los operarios, como por ejemplo colocando un tablero en la

planta donde ellos puedan escribir sus ideas y/o sugerencias.

Se recomienda disefiar materiales de capacitacion para los operarios como un mapa
de procesos o el flujo de sus productos, instrumentos que evitarian la ocurrencia de

errores.

Se recomienda utilizar lecciones de un punto (OPL) digitalizados ya que son mas
faciles de crear y garantizan que la informacién sea de calidad, esté completa,

actualizada y a tiempo, ya que se puede acceder a ellos desde cualquier dispositivo
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movil. Ademas, crea la capacidad de estandarizar plantillas OPL para facilitar el

intercambio de conocimientos con otras areas.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de consistencia

Variable Indic

Pro_ble_mas Objetivo General Hipotesis General Independie ador Vanal_ale Indicado
Principal nte VI Dependiente rV.D.
. ComMo me.Orarlmplementar laSi se implementa
(él ren dimijemometodologia la metodologia
del Droceso deKaizen paraKaizen, entonces
cIarifFi)cacién enmejorar else mejorard el
rendimiento  delrendimiento  del . —
(Iaa;(tractora plantaproceso de proceso de Kaizen Rendimiento
Oleaginosas clarificacion en laclarificacion en la
Amagénicas planta extractoraplanta extractora
S A Oleaginosas Oleaginosas
o Amazonicas S.A. Amazonicas S.A.
Problemas Objetivos Hipotesis
Especifico Especificos Especificas
PEO1. ¢Como Si se implementa
. Implementar la .
incrementar la herramienta PDC Ala herramienta
tasa PDCA, entonces se

ra incrementar la. ,
para incrementa incrementara la

tasa de extraccion

extraccion  de

aceite crudo de Tasa de

PDCA Si  extraccion de %TEA

tasa de extraccion

palma en IaOle CEEI(S GULE Olede aceite crudo de

planta extractoragi,l[gitgrala IOIantapalma en la planta HEEN R
Oleaginosas leaqi extractora
Amazonicas Qe Oleaginosas
Amazonicas S.A. -
S.A? Amazonicas S.A.
PE02. ¢Como Si se implementa
. Implementar la .
disminuir la . la  herramienta
. herramienta OPL
cantidad de para disminuir la OPL, entonces se
aceite crudo de cantidad de aceite dlsm_lnuwa _Ia Cantidad de %ACP
palma del cantidad de aceite .
. crudo de palma . aceitecrudo enel
efluente final en . crudo de palma Si
del efluente final . OPL en el efluente efluente
la planta del efluente final . .
en la planta final final
extractora extractora en la planta
Oleaginosas . extractora
Amazonicas Oleaginosas Oleaginosas
Amazdnicas S.A. .
S.A? Amazonicas S.A.
PEO3. (Como Si se implementa

reducir las nolmplementar IaIa herramienta
herramienta SDCA

conformidades SDCA, entonces se

ara reducir las no )
del proceso deP reducirda las no

conformidades del N°deno Calidad

clarificacion en conformidades del . .

proceso de SDCA Si conformidade  del
la Planta®, ~= -~ ., proceso de :
Extractora BN B Iaclarificacién en la > aceite

. Planta Extractora

Oleaginosas - Planta Extractora
Amazdnicas IR o Oleaginosas

Amazonicas S.A. -
S.A? Amazonicas S.A.

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 2: Matriz de Operacionalizacién

Variable
Independiente

Indicador

Definicion Conceptual

Definicion Operacional

PDCA

OPL

SDCA

Si

Si

Si

El ciclo PDCA (Plan, Do, Check,
Act) es una adaptacion de la rueda de
Deming. Si ésta destaca la necesidad
de una interaccion constante entre
investigacion, disefio, produccion y
ventas; el ciclo PDCA afirma que
toda accion administrativa puede ser
mejorada mediante una cuidadosa

aplicacion de la  secuencia:
planificar, hacer, revisar y actuar
(Imai, 2001).

Es una herramienta de gestion visual
utilizada para la transferencia de
habilidades y de informacion de
forma clara y precisa. La
informacién transmitida por medio
de las OPL debe ser sencillay breve,
pero debe igualmente ser revisada y
aprobada. Se utiliza como
herramienta para documentar casos
de problemas u oportunidades de
mejora (Salazar, 2019).

Un refinamiento del ciclo de PDCA
en donde la administracion decide
establecer primero el estandar, antes
de desempefiar la funcion regular de
PDCA (Imai, 2001).

Como mejora continua
buscamos la implementacion
de un pre clarificador de
mayor capacidad, lo que nos
permitiria un incremento del
TEA (Tasa de Extraccion de
Aceite Crudo de Palma).

Consiste en la creacion de
escenarios y disposicion de
herramientas de
participacion, que vinculen a

todo el personal de Ila
organizacion con las
acciones de mejora.

Tiene que ver con la

ejecucion puesta en practica

e implementacion de los
estandares o rutinas de
trabajo, necesarios para

llevar adelante el proceso de
Clarificacion. Esto conlleva
la verificacion del
cumplimiento de los
estandares establecidos y la
realizacién de las
correcciones 0 acciones de
contingencia necesarias
cuando se producen desvios
respecto de los estdndares.
Estd asociado generalmente
al desarrollo de las rutinas
diarias, la verificacion y la
solucion de los problemas
del dia a dia.
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Variable
Dependiente

Indicador

Definicion Conceptual

Definicion Operacional

Tasa de
Extraccion de
Aceite
Crudo de
Palma

Cantidad de
aceite crudo
de palma en
el efluente
final

No
conformidades

%TEA
diario

ACP en
el
efluente
final

Calidad
del
aceite

La tasa de extraccion de aceite
(TEA) es un factor importante que
determina la cantidad producida de
aceite de palma crudo, un elemento
crucial en la determinacion de las
ganancias de una empresa de
produccion de aceite. Estar bajo en
la TEA significa una produccion
menor de aceite de palma crudo por
cada tonelada de racimos de fruta
fresca (RFF), ocasionando un
descenso en las  ganancias
operacionales de las plantas de
beneficio de aceite de palma (Noor,
2002).

Conjunto muy variado de residuos
liguidos que se obtienen como
consecuencia de la actividad
productiva (Hernandez, 2018).

Las no conformidades se producen
cuando se incumplen diferentes
requisitos. Los requisitos pueden ser
legales, de la norma ISO 9001,
interno del propio Sistema de
Gestion que se ha establecido por la
empresa 0 sean expresados por los
clientes (1SO 9001, 2015).

Cantidad extraida de aceite
crudo de palma del total de

racimo de fruto fresco
procesado.

El porcentaje de aceite
encontrado en el liquido

residual industrial.

Son las salidas no conformes
del proceso, indican que el
aceite crudo de palma
extraido no presenta los
pardmetros de  calidad
exigidos por la alta
direccion, y que por lo tanto,
genere problemas con los
clientes al ser
comercializado.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3: Autorizacion de consentimiento para realizar la investigacion

OLAMSA

v, - " OLEAGINOSAS AMAZONICAS S.A,

Lima, 06 de junio del 2022

Por la presente, autorizamos a los sefiores Bachilleres Aldo Giuliano Rotondo Cortéz y
al sefior Kevin Gerardo Hidalgo Valdivia, a fin de que puedan utilizar los datos, figuras

o fotografias de la empresa para la elaboracién de su tesis.

Sin otro particular me despido,

Atentamente,

w4
m.uere DE SOSTENIBILIDAL!
Jefe de Sostenibilidad
Ing. Verénica Andrea Arroyo Vilcahuaman
DNI: 47634952
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