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RESUMEN

Esta investigacion, titulada “Estudio de trabajo para mejorar la productividad en el
area de producciéon de quesos en la empresa Tomilac, Ancash, 20227, tiene como
objetivo principal, determinar de qué manera el estudio de trabajo mejora la
productividad en el area de produccidon de quesos en la empresa Tomilac,
Ancash, 2022. Esta investigacion es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo
y de nivel descriptivo-explicativo; su disefio de investigacion es experimental. Su
poblacion estd conformada por la produccién de quesos; en un periodo de 2
meses antes y después de la mejora. La técnica que se empled fue la
observacion y los instrumentos a utilizar fueron: ficha de observacion y fichas de
registro de eficiencia, eficacia y productividad. Cabe mencionar que los
instrumentos fueron validados mediante el juicio de expertos por tres ingenieros
expertos del tema. Como resultado de la productividad se obtuvo un 79.35%, la
eficiencia 84.92% vy la eficacia 93.44%. Concluyendo con una mejora en la
productividad obteniendo un incremento del 19.41%, aumentando la produccion

de quesos, asi mismo de la reduccion de tiempos.

Palabras clave: Estudio del trabajo, estudio de métodos, productividad,

eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

This research, entitled "Work study to improve productivity in the cheese
production area in the company Tomilac, Ancash, 2022", has as its main objective,
to determine how the work study improves productivity in the production area. of
cheeses in the Tomilac company, Ancash, 2022. This research is of an applied
type with a quantitative approach and a descriptive-explanatory level; His research
design is experimental. Its population is made up of cheese production; in a period
of 2 months before and after the improvement. The technique used was
observation and the instruments to be used were: observation sheet and
efficiency, effectiveness and productivity record sheets. It is worth mentioning that
the instruments were validated through expert judgment by three expert engineers
on the subject. As a result of productivity, 79.35% was obtained, efficiency 84.92%
and effectiveness 93.44%. Concluding with an improvement in productivity,
obtaining an increase of 19.41%, increasing cheese production, as well as

reducing time.

Keywords: Work study, method study, productivity, efficiency, effectiveness.
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. INTRODUCCION

En el mundo las principales empresas productoras de queso cuentan con
procesos estandarizados, mano de obra calificada, materia prima de calidad,
tecnologia a la vanguardia lo que no solo les permite elaborar un producto
agradable y que satisfaga las necesidades de los consumidores sino también ser
competitivas y sostenibles en el tiempo. La leche fresca, principal insumo del
qgueso, tiene como principal demanda a dos segmentos, por un lado, la gran
industria lactea en las cuales estan como principales productores el grupo Gloria,
el de mayor presencia en el mercado nacional, seguido por Nestlé y por P&D
Andina los cuales en conjunto acaparan el 50% de la produccién de leche frescay
el otro segmento, la industria lactea artesanal que se componen por pequefios
productores, los cuales su principal actividad es la elaboracién de quesos,
acopiando el 40% de la leche fresca. Existen 3 principales cuencas productoras
constituidas por regiones siendo la principal cuenca la del norte (Cajamarca y La
Libertad) representando el 24,6%, nuestro trabajo se centra en otra region
(Ancash) ya que no constituye una gran presencia en relacion a las otras, pero
con la finalidad de poder mejorar tanto la capacidad productiva como la calidad
del producto con el enfoque de poder lograr un crecimiento de los pequefios
productores en el tiempo. A nivel internacional se proyecta que para el afio 2029
el Reino Unido, Rusia, Japon, la Unién Europea y Arabia Saudita seran los
principales paises importadores de queso, ya que al mejorar la competitividad de
las empresas les permita competir tanto en mercados nacionales como en
internacionales. Por otro lado, tenemos a Alemania que es uno de los sectores
productivos que debido a su comercializacion interna logra suplir las demandas de
los procesadores de queso; para lograrlo se aferraron a un desafio que fue
aumentar la calidad en la produccién de quesos conservados, acoger buenas
habilidades de esquilmar y conseguir una cuajada sana; ya que el requeson
contaba con elevadas cargas de microorganismos debido a la carencia de
practicas utiles agrarios y de crianza. Con el pasar de los meses se obtuvo un
promedio de 2 millones de litros de lactosa por dia; sin embargo, solamente se
conté con 107 lugares de provisiones con la amplitud de 668 mil litros al dia, es
decir mas del 33.4% de la produccion total, ya que el 66,6% del resto se procesa

de forma artesanal (Ministerio de Agricultura y Desarrollo rural, 2019, p. 9) (Ver



anexo 14). A nivel nacional, en el Peru la produccién de derivados lacteos logro
incrementar en un 25% entre enero y junio del 2020, por lo que en el 2019 la
elaboracion de las derivaciones lactiferas se obtuvo 201,543 toneladas; al pasar
de un afio incrementé a 269,447 toneladas, por otro lado el requeson es un
alimento de fabricacion superior y conlleva a una gran peticion en el mercado;
este incremento se logré ya que se mejoro la condicion de los derivados lacticos
que se elaboran en el pais con la siembra de pastos cultivados y el mejoramiento
genético. Por lo que el 43% de la productividad nacional de leche es destinada
para que se realicen elaboraciones principalmente en requeson. (Ministerio de
Agricultura y Riego, 2020, p. 2) (Ver anexo 15). En el Peru el consumo per capita
de queso es no mayor a los 4,3 kg por afio siendo el menor de la regioén. Sierra'y
Selva Exportadora, proyecta que entre el 2021 y 2025 el mercado de quesos
crecera a 2,08% anual. En todo el territorio nacional existen alrededor de 6500
plantas de quesos entre industriales y artesanales, las cuales se encuentran
ubicadas principalmente en las regiones de Cajamarca, Ayacucho, Puno,
Arequipa, Ancash, Junin y Cusco contando con su respectivo registro sanitario.
(Sierra y Selva Exportadora, 2021) (Ver anexo 16). La empresa Tomilac ubicada
en el poblado de Carcas provincia de Bolognesi region de Ancash, es una
pequefia empresa familiar especializada en la fabricacion de productos lacteos
como el yogurt, mantequilla y principalmente quesos, todos fabricados de manera
artesanal con los cuidados de bioseguridad. La elaboracion de quesos es de
manera artesanal (empirica). En la empresa se evidencia una baja productividad
en la elaboracién de quesos, por lo cual posteriormente se analiza las principales
causas para asi plantear alternativas de solucién logrando una mejora de este
indicador, como se muestra en la tabla la productividad analizada desde el mes
de marzo hasta agosto es muy baja (Ver anexo 30). Se identific6 como principal
problema la baja productividad y como resultado se identificaron las causas, entre
ellas, meétodos de produccion no estandarizados, tiempo improductivo,
paralizacion de maquinas, reprocesamiento, areas de trabajo desordenadas,
supervision inadecuada, control deficiente de la calidad de la leche, escasez de
insumos, falta de capacitacion de los trabajadores (experiencia), falta de
manuales de apoyo (procedimientos). Realizando investigaciones analiticas sobre

los temas centrales de las empresas queseras a través de herramientas de



calidad, recopilamos ocurrencias y omisiones 0 causas para identificarlas y
comenzar a utilizarlas. Uno de ellos es el Diagrama de Ishikawa, en el que se
identifican 10 causas de baja productividad, a saber, 1 manual, 1 maquina, 2
ambiente, 2 método, 3 medicion y 1 material (ver Anexo 18). Entre ellos
continuamos Vester Matrix y obtuvimos 2 razones criticas que deben ser
atendidas, 3 razones activas, 4 razones insignificantes y 1 razén pasiva, que es la
falta de manual de apoyo (ver Anexo 20). Posteriormente se realizo el Diagrama
de Pareto, encontrando que el 80% de la baja productividad en el area de
produccion de Tomilac SAC se debid al 20%, dando como resultado 5 razones
principales, métodos de produccion irregulares, tiempos de no produccion, falta de
capacitacion (experiencia) del trabajador, area de trabajo desordenada y post
procesamiento (ver Anexo 22). Luego categorizamos las causas por region (ver
Anexo 23), con regiones de produccion que tienen las concentraciones mas altas
al 80%. Con esto en mente se elaboré una matriz de alternativas y en conjunto
con el responsable de la empresa se elaboraron criterios y puntajes para cada
alternativa, de los cuales se mencionaron 3, estos son: El estudio del trabajo, la
Metodologia 5s y el TPM, son las mejores alternativas para la aplicacion del
estudio del trabajo, que nos ayudaran a estandarizar el proceso, aumentar el
costo y la calidad del producto, aumentando asi la productividad de la empresa,
ademas de no incurrir en tales Altos precios. Combinado con el aporte de la
matriz de priorizacién, sustentada en todas las herramientas utilizadas, se
concluy6 que el area de produccion presentaba un mayor nivel de criticidad, lo
que requeria una solucion enfocada en la investigacion aplicada del trabajo (ver
Anexo 24). Dado esto, podemos definir el problema general como: ¢De qué
manera el estudio de trabajo mejora la productividad en el area de produccion de
quesos en la empresa Tomilac, Ancash, 2022? Siendo los problemas especificos:
¢De qué manera el estudio de trabajo mejora la eficiencia en el area de
produccion de quesos en la empresa Tomilac, Ancash, 20227 ¢De qué manera
mejora la eficacia en el area de produccion de quesos en la empresa Tomilac,
Ancash, 20227 (Ver anexo 26). Ante esto, justificamos nuestra investigacién en
términos de objetivos, por lo que Fernandez (2020) afirma que se puede justificar
de manera practica, de modo que directa o lateralmente se integre el aporte

practico (p. 70) segun se pretende para mejorar la baja productividad del queso.



En Tomilac S.A.C., 2022, la investigacion aplicada al trabajo como herramienta.
En el caso econémico, Rios (2017) menciona que “el caso econdmico presenta
beneficios econdmicos basados en los resultados de la investigacion” (p. 54), para
este estudio nos propusimos aumentar la productividad hasta en un 20%,
reduciendo asi el costo de produccion. Como argumento metodoldgico,
Hernandez, Fernandez, y Baptista (2010) nos dicen que tal argumento se da
cuando un proyecto a emprender propone un nuevo método o estrategia para
generar conocimiento valido y confiable (p. 98), este estudio tiene como objetivo
es proponer herramientas de recoleccion de datos para evaluar la productividad
del area de produccion de la empresa estudiada, la herramienta propuesta puede
ser de utilidad para otras empresas. Esta investigacion aborda las bajas tasas de
produccién de queso y tiene como objetivo aumentar la productividad en el campo
de la produccion de queso mas alla de la propia empresa. Como objetivo general
a indagar es determinar de qué manera el estudio de trabajo mejora la
productividad en el &rea de produccion de quesos en la empresa Tomilac,
Ancash, 2022. Siendo asi los objetivos especificos: Determinar de qué manera el
estudio de trabajo mejora la eficiencia en el area de produccion de quesos en la
empresa Tomilac, Ancash, 2022 y determinar de qué manera el estudio de trabajo
mejora la eficacia en el area de produccién de quesos en la empresa Tomilac,
Ancash, 2022. La hipotesis general formulada es: El estudio de trabajo mejora la
productividad en el area de produccién de quesos en la empresa Tomilac,
Ancash, 2022. Asi mismo como hipétesis especificas se presentan: El estudio de
trabajo mejora la eficiencia en el area de producciéon de quesos en la empresa
Tomilac, Ancash, 2022 y el estudio de trabajo mejora la eficacia en el area de

produccion de quesos en la empresa Tomilac, Ancash, 2022 (Ver anexo 26).



Il. MARCO TEORICO

Ahmed y otros (2017), en su articulo cuyo objetivo fue mejorar la productividad a
través del estudio del trabajo. Su tipo de investigacién fue aplicada, su poblacién,
muestra y muestreo fueron los procesos del cuero, en base a 4 meses, siendo no
probabilistico por conveniencia, como instrumento usaron la medicion de tiempos
de cada operacion, fichas de registros de la productividad. Obteniendo como
resultado 15.71% antes de la mejora y después de su implementacion se obtuvo
el 20.17% de productividad. Concluyendo que este proceso es efectivo con una
incrementacion de 28.38% en productividad. Como aporte de esta investigacion
se pudo intensificar la ayuda con el uso eficiente de los recursos, asi como
también ver una mejor distribucion para incrementar la productividad. Asi también
el autor Sacha (2018) En sus publicaciones, tuvo como objetivo aplicar el estudio
y el trabajo para aumentar la productividad en el campo de la producciéon de pan
donde el nivel de investigacion fue descriptivo-explicativo, se utilizaron métodos
cuantitativos, disefio cuasi-experimental. Su poblacion, muestra y muestreo fueron
entre los Ultimos tres meses del proceso de produccion de pan, durante los cuales
la empresa fue menos productiva. Como herramienta, utilizaron una hoja de
registro activa para cada operacion, una hoja de registro para el tiempo estandar.
Como resultado, logré una productividad del 60,86% en abril y mayo, 93,49%
después de aplicar el estudio del trabajo a la productividad en julio y agosto. Se
concluyé que la aplicacion incrementd la productividad en un 53,61%. Como
aporte a este estudio se obtuvo apoyo para poder identificar movimientos que no
agregan valor a través del procedimiento, es decir actividades que realizan
movimientos innecesarios. Por otro lado, Manzanares (2018) en su publicacion
tuvo como finalidad aumentar el rendimiento en la elaboracion de envasados de
harinas aplicando la herramienta estudio de trabajo. Teniendo como tipo de
investigacion aplicada, con enfoque cuantitativo. Su poblacién, muestra y
muestreo fue un diagnostico en base a la informacion recopilada mediante
analisis diarios para percibir la repeticion de las causas identificadas en el
envasado de harina como problemas del proceso. Los instrumentos que se
usaron fueron registros de tiempos, registro de las operaciones. Se obtuvo como
resultado que la productividad tuvo 105 a 143 sacos por hora, se redujo el tiempo

estandar de 1.58 horas a 1.17 horas siendo mas eficiente asi también se adapto



un depdsito interno para minimizar el trabajo de los empleados, reduciendo a
55%. Se concluye que la productividad incrementé a 36.19% y en el tiempo
estandar se redujo 0.41 min. Como aporte esta investigacion nos ayuda a
amplificar mejor las herramientas de aprendizaje basadas en el trabajo, como los
estudios de métodos y los estudios de tiempo, que no solo reducen los costos a
través de procesos estandarizados, sino que también permiten una mejor
asignacion de recursos. Hasta y Harwati (2018) en su articulo, se plante6 el
objetivo de mejorar la productividad y eficiencia. Su tipo de investigacion fue
aplicada y cuasi-experimental, la poblacion, muestra y muestreo fue de 38
operarios del area de produccién, dentro del cual se utilizaron instrumentos como
el registro de observaciones. Como resultado se termind de reparar y equilibrar
las tareas para los operadores, al inicio la eficiencia era de 87% convirtiéndose en
96% Yy la productividad era de 13.3 piezas/hora/mano de obra aumentando a 20.5
piezas/hora/mano de obra. Se concluyo que la productividad obtuvo un
incremento del 54.13% vy la eficacia tuvo un incremento de 10.34%, asi mismo
para aumentar estos indicadores se tuvo que determinar y disminuir las funciones
gue no son de utilidad las cuales fueron 13, posteriormente se redujo la cantidad
de 80 a 50 operadores asignando el trabajo a cada operador luego de la
reduccion. Como aporte de esta investigacion este estudio permite comprobar que
las variables estan correlacionadas y que la aplicacién de la investigacién del
trabajo tiene un efecto positivo en la productividad, asi hay mejores procesos y
mejores resultados para la rentabilidad de la empresa. Los autores Su y Quiliche
(2018) en su articulo. Tiene como objetivo aumentar la productividad a traves de
una nueva estrategia de trabajo que reduce los retrasos de los empleados en el
corte y pesaje de las canastas de pan. El tipo de investigacion adopta el disefio
preexperimental longitudinal, los datos generales son los datos de tiempo de los
operadores en cada proceso, y la muestra es el tiempo del area de corte. Como
herramienta, intentan reducir los cuellos de botella utilizando registros de tiempo,
registros de actividad para determinar tiempos estandar y acciones que deben
realizar los operadores. El resultado fue una reduccion del tiempo estandar de
37,78 minutos por cesta de pan a 22,60 minutos por cesta de pan, un aumento en
la produccion del area de corte de 3540 a 4762 cestas de pan por dia y una

reduccion del tiempo no utilizado de 197 a 126 minutos por cesta de pan. Esto se



refleja en un aumento de la productividad en la zona de craqueo de 0,63 a 0,72
cajas por hora-hombre. Se concluye que mediante el establecimiento del tiempo
estandar se redujo en 15.18 min por panera, la productividad en el area de corte
incrementd en un 34.52%, el tiempo no utilizado se redujo en 71 min por panera,
en la productividad del area de cisura incremento en un 14.28%. El aporte de esta
investigacion nos apoy6 mucho, ya que el hecho de que se logre plantear el uso
de la herramienta, tales como el estudio de método y de tiempos, se estructurd
paso a paso mediante los distintos procesos que se llevan a cabo dentro de la
empresa. En este articulo tenemos el trabajo realizado por Jara (2018), su
objetivo principal fue determinar que la medida de aplicaciéon del estudio de
trabajo incrementara la productividad en la elaboracién de galletas. El tipo de
investigacion es aplicada y de enfoque cuantitativo. La poblacion para el estudio
fue de 16750 cajas que se fabricaron en el afio 2017 de donde segun la formula
de muestra finita fue de 375 cajas de galleta. Se utiliz6 como instrumento la
medicion de tiempos en la productividad. Como resultado la productividad tuvo un
10% antes de la mejora aplicada, luego obtuvo el 15% aplicando la herramienta,
también con una eficacia del 37.12% a 46%, asi mismo se evidencié que el
tiempo de produccién fue antes de 2.06 minutos a 1.97 minutos y la cantidad de
unidades fabricadas por jornada de trabajo en un turno de 12hr de 350 cajas a
375 cajas. Se concluye que mediante la aplicacion del estudio de trabajo se
incrementd en la productividad un 50%, asi mismo se incrementé en 23.92% la
eficacia, también se redujo el tiempo de produccion a 0.09 min y la cantidad de
unidades aumenté en 25 cajas de galletas. Como aporte de esta investigacion se
logré obtener una buena recopilacién sobre el estudio de trabajo, con la finalidad
de favorecer la relacion de los datos obtenidos dentro de la fabricacion de quesos,
con un método eficiente para una mayor productividad en el area de produccion.
Akkoni, Kulkarni y Gaitonde (2019), En su articulo, el objetivo es aumentar la
productividad mediante un uso mas eficiente del legado y los activos. El tipo de su
investigacion es aplicada mas que experimental. Para su poblacion la muestra
muestral fue de 20 reportes de fabricacién de valvulas de lunes a viernes en un
periodo de 2 meses. Como herramienta, recopilan datos sobre disefios existentes
y cadenas de procesos de productos, personas 0 maquinas con la ayuda de

diagramas de flujo de procesos. A través de este diagrama se establece un



disefio adecuado del puesto de trabajo para aumentar la productividad. Como
resultado se obtuvo principalmente 42.5% y luego fue un 50.3% de productividad.
Se concluye que se obtuvo un incremento del 18.35% de productividad, asi
mismo se disminuy6 del tiempo total de ciclo de 130 min a 57 min, reduciendo a
73 minutos. Como aporte de esta investigacion se logro aplicar la herramienta de
la mejor manera, ya que con este apoyo se pudo obtener un proceso
estandarizado, muy aparte de una buena distribucion y mejora en la
productividad. Para Jimenez M.A. y demés autores (2020) en su articulo en donde
plantearon como objetivo que el estudio de trabajo mejorara la productividad en
una empresa de alimentos dedicada al envasado de néctar de frutas. Tuvo como
tipo de investigacion aplicada, con poblacion, muestra y muestreo de procesos de
produccion, procesos de envasado, siendo no probabilistico por conveniencia.
Como instrumentos utilizaron la medicion de tiempos, el registro de observacion.
Como resultado se obtuvo una la productividad anteriormente estuvo en un 40%,
mientras que luego de aplicar la herramienta se sostuvo en 65%. Se concluye que
se obtuvo un incremento de 62.5% en la productividad, del mismo modo hubo una
reduccion de una distancia total de antes contaba con 200,5 metros y luego de
reducir dos actividades de transporte y dos actividades de retraso se obtuvo 190.3
metros por ciclo de produccion obteniendo una reduccién de 10.2 metros en
distancia total, logrando reducir operaciones deficientes. Como aporte de esta
investigacion podemos afirmar que el uso de la herramienta como lo es la
aplicacion del estudio de método y tiempo, logré permitir el desarrollo de ésta,
tanto tedrica como préctica. Por otro lado, los autores Wahid Z., Daud M.R.C. y
Ahmad K. (2020) y demas autores en su articulo. Tuvo el objetivo mejorar
productividad en industria alimentaria de PYMES donde para ello se utilizo la
herramienta del estudio de trabajo. El tipo de investigacion es aplicada, se obtuvo
como poblacién y muestra el célculo y observaciones aleatorias de 6 meses, el
cual se determinaron a través del muestreo del trabajo para conseguir un nivel de
confianza del 95%. Los instrumentos que usaron fueron el registro de
movimientos, de observaciones y el diagrama de procesos. Dentro del cual se
tuvo como resultado que la productividad antes de aplicar la herramienta tuvo
55.05% y luego de implementarla obtuvo un 71.50%. Concluyendo que la mejora

de la productividad incrementd en 29.88% en las industrias alimentarias de las



PYMES siendo eficaz aplicar el estudio de trabajo, asi como también eliminar los
tiempos innecesarios teniendo 6 actividades que no agregan valor dentro de la
produccién logrando eliminar todas para mejores condiciones de trabajo. Como
aporte de esta investigacion de logré identificar mediante la herramienta de
trabajo los tiempos improductivos dentro de las operaciones identificadas, asi
como también la mejora de la productividad, desarrollando mejores aspectos
dentro de los procesos de elaboracion de quesos. Por ultimo, el articulo publicado
por Tuesta, Chihuala y Calla (2020), EIl objetivo es aplicar métodos de ingenieria
para aumentar la productividad. Este estudio es un disefio de experimento piloto
aplicado. La poblacién, la muestra y el muestreo se basan en 25 dias como
operador del area de produccién. Como herramienta utilizan técnicas como
estudios de tiempos, andlisis de frecuencias absolutas y relativas. Como
resultado, la capacidad de produccion inicial fue de 46,79 cajas/hora de trabajo y
alcanzé 54,12 cajas/hora de trabajo después de la mejora. Los resultados
mostraron que la productividad del envasado de pescado aumentd un 15,67 %
después de adoptar el nuevo método de trabajo. Como aporte a este estudio,
podemos concluir que es una de las vias mas favorables para lograr una buena

productividad en las zonas productoras de queso.

Como teorias sobre el estudio de trabajo, tenemos el planteado por Kanawaty
(1996), en donde menciona que es el analisis de las actividades realizadas con la
finalidad de poder simplificar o modificar la forma de trabajo reduciendo lo
insignificante o abundante, fijando el intervalo frecuente para su ejecucion.
Mediante esta reduccién de tiempos y actividades innecesarias se logra un

incremento de la productividad (p. 9).

El estudio del trabajo es el procedimiento por el cual se analiza cada operacion,
con la finalidad de identificar el procedimiento de fabricacion mas econémico para
lo que se desea producir, teniendo en cuenta la integridad del trabajador,
estableciendo validez de tiempos apropiados y dando seguimiento al desarrollo
establecido para garantizar su operacion (Valentin, 2018, p. 24).

El estudio de los métodos conduce a un analisis critico de las formas de trabajo

para aplicar mejoras que aprovechen mejor el tiempo. Nuestra investigacion



seguira este enfoque, que consta de los siguientes ocho pasos: seleccionar la
operacion a estudiar, examinar los hechos relevantes, examinar criticamente el
trabajo realizado, establecer el método mas practico, rentable y eficaz, evaluar
diferentes alternativas, definir métodos claramente a los involucrados,
implementando rutinariamente nuevos métodos y, en ultima instancia, controlando

su aplicacion de nuevos métodos (Kanawaty, 1996, p. 77) (Ver anexo 25).

La medicion del trabajo es el uso de la tecnologia para determinar el tiempo que
los operadores dedican a realizar el trabajo, realizado utilizando patrones de
ejecucion preestablecidos para eliminar el tiempo improductivo cuando no se
realizan actividades de valor agregado. (Caso, 2006, p. 16). Un concepto clave en
la medicién de puestos es el tiempo estandar, que se define como el tiempo que
se tarda en realizar una tarea, esto incluye tiempos repetitivos, constantes y
variables, asi como elementos ocasionales o contingentes observados en los
estudios de tiempos. Ademas, por fatiga y circunstancias especiales, se afiaden

complementos personales. (Garcia, 2005, p. 240).

Rivas (2020), expone que la productividad se refiere a la produccién o mejor dicho
a la cantidad que se produce en un tiempo determinado, si la productividad es alta
eso contribuye en gran medida a la produccién determinada de la compaifiia, pero
si se es ineficiente y la produccion es baja, entonces no serd de mucho beneficio
para la empresa. En conclusion, la productividad también se puede definir como
un indice que mide lo producido (bienes y servicios) en relacion con la utilizado

(trabajo, materiales, energia, etc., todo aquello que se utiliza para producir).

Segun Cozar (2015, p. 49) nos dice que la eficiencia es un criterio primordial que
guia el comportamiento tanto de individuos como de establecimientos. Sin
embargo, la utilizacion generalizada de este criterio plantea serias cuestiones
epistemoldgicas, metodoldgicas y practicas, junto con desafios éticos. Segun
Riggs (2015, p. 368), el aumento de la eficiencia esta estrechamente relacionado
con la mejora de la tecnologia. Cuando una empresa adopta una nueva
tecnologia o un plan de produccion mejorado para producir mas de un producto
con menos recursos, pero manteniendo la calidad del producto, entonces se ha

realizado un cambio eficiente.
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La eficacia se centraliza en metas de producciéon con los recursos que se cuenta,
ya sea en términos de tiempo meta o de cantidad a producir, la eficiencia se
fundamenta en el uso de estos recursos buscando un determinado nivel de
optimizacién. Segun Méndez (2018), los actores de todas las formas de propiedad
y gestion, incrementan la eficacia, garantizan el caracter integral del sistema y la
interrelacion de los diferentes actores. En la actualidad y prosperidad de la
economia se exige que las sociedades utilicen estos criterios, ya que se
encuentran implantadas en un entorno de grandes limitaciones de recursos (p.86).
Esto presupone que se necesitan sistemas cada vez mas eficientes, y por ende
incrementar al maximo la eficacia con el propésito de alcanzar niveles positivos en

su desempefio.
1. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

Este estudio es una investigacion aplicada, en la investigacion aplicada, segun
CONCYTEC (2018), se identifican medios, métodos, protocolos y técnicas que
pueden ser utilizados para atender necesidades reconocidas y especificas.
(pagina 20). Es por esto que se aplicaron los hallazgos del estudio, esto dio como
propdésito un estudio de trabajo sobre el aumento de la productividad en el area de
produccion de quesos de la empresa Tomilac.

Por otro lado, el nivel de investigacion es descriptivo-explicativo, como lo
mencionan Hernandez y Mendoza (2018) describiendo relaciones causales entre
variables independientes y dependientes (p. 150). Investigar o estudiar las causas
de la baja productividad.

El estudio utiliza un enfoque cuantitativo, para Naupas (2018) menciona que los
datos son recolectados y analizados con el fin de responder las preguntas
planteadas y probar las hipotesis iniciales, utilizando herramientas y medidas
estadisticas (p. 140). Por lo tanto, estos métodos deberian ser beneficiosos y

valiosos para la investigacion.
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Las encuestas son longitudinales en el sentido de que se manifiestan en un
contexto final o temporal; debido a la recopilacién de datos previa y posterior a la

prueba en diferentes periodos de tiempo. (Rios, 2017, p. 87).

Disefio de investigacion

Los disefios de investigacion son experimentales en el sentido de que la variable
independiente se manipula una o dos veces para analizarla y poder ver los
posibles resultados. En este caso, nuestro trabajo de investigacion es
preexperimental, por lo que para Hernandez et al (2014), el disefio de un solo
grupo con control minimo suele ser la primera aproximacion a la solucién del
problema preexperimental. investigacion en la realidad (p.28), en nuestro estudio
concluimos que este es un disefio pre-experimental ya que las variables seran
manipuladas, pero no hay control para las variables irrelevantes que pueden

afectar el estudio mas alla de no ser controladas.

3.2. Variables y Operacionalizacién
El trabajo-estudio se presenta como variable independiente y la productividad
como variable dependiente. (Ver anexo 2).

Variable Independiente: Estudio de Trabajo

Definicion conceptual: Es el método que examina de qué manera se estan
realizando las actividades, modificando los métodos operativos, reduciendo los
trabajos innecesarios 0 excesivos Yy fijando un tiempo normal para realizar dichas
actividades. (Robles Parra, 2018, p.200)

Definicion operacional: El estudio del trabajo se medirda segun el método de
investigacion y las dimensiones de medicion del trabajo, mediante indicadores que
indiquen el numero de actividades que no agregan valor, total de actividades para
conocer el porcentaje de actividades que no agregan valor, resto de
complementos, estandar y tiempo normal; porque con esto podemos obtener el

tiempo necesario en produccion.

12



Dimension 1: Estudio de Métodos

Es un registro y/o examen critico y sistematico de la forma en que se realiza el
trabajo existente y planificado, con miras a realizar mejoras (Reyes Soriano, 2017,
p. 102).

La produccion de queso se considera mediante un indice de actividades que no
agregan valor a cada operacion, clasificando actividades que agregan y no

agregan valor al producto. La formula utilizada es:

Figura 1. Férmula del porcentaje de actividades que no agregan valor

* 100

NAT

ANV = Porcentaje de actividades que no agregan valor
NAT = Numero de actividades en total

NANV = Numero de actividades que no agregan valor

Dimension 2: Medicion del Trabajo

Es la aplicacion de la tecnologia para determinar el tiempo que le toma a un
trabajador calificado realizar tareas prescritas de acuerdo con un método de
trabajo predeterminado. (Robos Parra, 2018, p. 202).

Para la medida del tiempo, considere el tiempo de la jornada laboral, 8 horas al

dia, 7 dias a la semana, y calcule el tiempo en minutos. como férmula a utilizar:

Figura 2. Férmula del Tiempo Estandar
Ts=Tn = (1 + 5)

Ts = Tiempo Estandar
Tn = Tiempo Normal

S = Suplementos por descanso

Variable Dependiente: Productividad

Definicion conceptual: Es la relacion entre los resultados de la actividad
productiva y los medios necesarios para obtener esa produccion, y entre la
proporcién de recursos y procesos producidos y la proporcion de la demanda
utilizada. (Fernandez y Sanchez, 2016, p.129).
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Definicion operacional: La productividad se mide en funcibn de sus
dimensiones, como la eficiencia y la eficacia, el porcentaje de eficiencia se
encuentra mediante sus métricas, como el tiempo de planificacion y ejecucion, la
produccion real y planificada como resultado para obtener el porcentaje de

eficiencia.

Dimension 1: Eficiencia

Se necesita la cantidad minima de recursos, la cantidad y calidad de la produccion
y el aumento de la productividad y los factores utilizados para lograr sus objetivos
para lograr el rendimiento deseado. (Robbins y Coulter, 2017, p.108).

Para la eficiencia se utilizara el tiempo ejecutado en la elaboracion de quesos,
juntamente con el tiempo programado, contando con 8 hrs diarias, con 3 operarios

y 7 dias a la semana. Como férmula siendo:

Figura 3. Férmula del porcentaje de Eficiencia

100

tiempo ejecutado
(_tlempn programado

Tiempo ejecutado = Tiempo ejecutado de la produccién de quesos
Tiempo programado = Tiempo programado en la produccion de quesos

Dimension 2: Eficacia

Es la capacidad de mejora para alcanzar los objetivos propuestos de una
empresa que se caracteriza por cumplir lo trazado; asimismo, en el caso del
trabajador es eficaz cuando cumple con los plazos y las pautas marcadas
(Deming Edwards, 2019, p.89).

La eficacia se utilizara un registro en donde se muestren las unidades de
produccion real de quesos, asi como también la produccion programada de estas.

Como férmula se muestra:

Figura 4. Férmula del porcentaje de Eficacia

100

{ produccica real .Il}c
 produccion programada)
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Produccion real = Produccion real de quesos
Produccién programada = Produccion programada de quesos

Escala de medicién: Para Rios (2017) nos menciona, que esta escala
comprende de origen natural, distancia y de distinto orden; también expresa como
valor un numero real, el cero es absoluto (p. 26). En este proyecto de
investigacion la escala de medicion es razon, ya que nos permitira medir las

propiedades fisicas de los productos.
3.3. Poblacion, Muestra, Muestreo y Unidad de Analisis

Poblacion

Para la poblacién de una investigacion Neftali (2016) nos menciona, que esta
compuesto por todos los elementos que se han concretado y limitado en el
estudio de la incégnita de la investigacion, con la caracteristica de ser estudiado,
medido y cuantificado, debe estar claramente delimitado entorno a sus
particularidades de contenido, lugar y tiempo. (p.32). Para esta investigacion sera

la produccién de quesos frescos en la empresa Tomilac.

Para los criterios de inclusion, este estudio considerara la produccién de queso
fresco en el area de produccién, de lunes a domingo, 8 horas al dia, de 8:00 am a
5:00 pm, este horario lo establece la misma empresa.

Para los criterios de exclusion, se considera que la zona de produccion no tiene

vacaciones. Otros derivados lacteos no seran considerados en este estudio.

Muestra

Para la muestra de Rios (2017), nos dice que es una parte representativa de la
poblacién estudiada, lo que refleja la validez de los resultados poblacionales.
(Pagina 89).

En esta encuesta se muestreara y evaluara la producciéon de queso fresco salado

por un periodo de dos meses en Tomilac SAC.

Muestreo

15



Asimismo, Rios sefala que se puede considerar el muestreo no probabilistico si
los investigadores deciden hacerlo, ya que esto queda a discrecion del
investigador en funcion de la relevancia para el estudio (Rios, 2017, p. 89). Para
ello, nuestro estudio emplea un tipo de muestreo no probabilistico por

conveniencia.

Unidad de anélisis

Por su parte, Hernandez y Mendoza sefialan que, para la unidad de analisis, se
indica la persona que aplicara el instrumento de medida. (Hernandez y Mendoza,
2018, p. 208). Queso producido por Tomilac SAC como nuestra unidad de

andlisis.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Rios define como técnica la forma que utilizan los investigadores al recolectar
datos (Rios, 2017, p. 101). Para este proyecto de investigacion, las técnicas a
utilizar son la observacion y el analisis de la literatura. El estudio del
comportamiento y comportamiento de fendmenos o procesos observados gracias
a técnicas observacionales (Sampieri, 2014, p.100). Por otro lado, las técnicas de
analisis de archivos se utilizan para recopilar informacién presente en archivos
fijos. (Rios, 2017, p.102).

Ademas, Herndndez y otros ven los instrumentos de medicion como recursos en
los que los investigadores confian para obtener informacion sobre datos variables.
(Hernandez y Mendoza, 2018, p. 228).

En resumen, un archivo de documentacidbn es un vehiculo que contiene
informacion sobre registros, procedimientos u otros métodos aplicables. (Rios,
2017, p. 105).

Para la presente investigacion se utilizaron técnicas observacionales y de analisis
bibliografico. En este sentido, entonces, los instrumentos de las variables
independientes del proyecto de investigacién estudio del trabajo serian la tabla de
observacion del estudio de método y la medida del trabajo realizado en el area de
produccion. Asimismo, para las variables dependientes relacionadas con la
productividad, seran el formato de registro de eficiencia y eficacia del area de

producciéon (ver Anexo 8). Considere los registros previos a la prueba de la
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comparfia Tomilac desde octubre de 2021 hasta noviembre de 2021 y los
registros posteriores a la prueba desde abril de 2022 y mayo de 2022.

Para Herndndez-Sampieri, la validez se refiere al grado en que el instrumento
propuesto mide realmente la variable para la que fue disefiado. (Hernandez, 2014,
p. 229). Nuevamente, muestra que esto puede darse por aprobacion de dictamen
pericial (Hernandez Sampieri, 2014, p. 326) (ver Anexo 28).

Para este estudio, la herramienta propuesta estuvo sujeta a juicio de expertos en
metodologia de investigacion y se requirié la aprobacién de tres expertos para
demostrar su confiabilidad y ser aplicada a la muestra (ver Anexo 3).

La confiabilidad determina la consistencia y coherencia de los resultados.
(Hernandez-Sampieri, 2014, p. 239). Nuevamente, verificaremos la confiabilidad
probando y volviendo a probar, ya que esta recopilacion de datos es necesaria,
nuevamente, estos deben estar en la relacion de 0.70 a 0.90 para ser confiables.
(Hernandez-Sampieri, 2014, p.323) (Ver anexo 10).

3.5. Procedimientos

Etapa 1: Recoleccién de datos

Inicialmente se identificaron las principales causas de la baja productividad en el
area de produccion de Tomilac Corporation en el afilo 2022 a través de un
diagndstico preliminar utilizando herramientas de calidad como Ishikawa sashimi
relacionado con 6M. A continuacion, se procedio a implementar la matriz y los
diagramas de Vester, clasificando las causas en criticas, activas, pasivas e
insignificantes. Luego, clasifique las causas y dibuje un diagrama de Pareto para
encontrar el 80% de las causas. Por estas mismas razones, se elaboré una matriz
estratificada por regién. La segunda es el area de esterificacion, y el area de
deteccion y produccion es el area de trabajo principal. Luego, se presenta una
matriz de alternativas de solucion. En ultima instancia, esto ayuda a determinar la
matriz de priorizacion. Nos da una vision mas amplia de las soluciones elegidas
para mejorar la productividad. Obtenga una solucién alternativa con la puntuacién
de estudio de trabajo mas alta. Finalmente, teniendo en cuenta el periodo de 8
semanas de la prueba previa, los datos se recolectaron utilizando instrumentos

validados por expertos.
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Etapa 2: El procesamiento
Situacion Actual de la empresa

Descripcion de la empresa

La empresa Tomilac S.A.C. con RUC 20602955037, iniciando sus actividades en
2006, esta empresa se encuentra localizada en el distrito de Chiquean,
precisamente en Juan Velasco en el Centro Poblado de Carcas en Ancash.
Siendo una empresa con mas de 14 afios en el mercado con la fabricacion de
productos como el yogurt, mantequilla y principalmente queso, todos fabricados
de manera artesanal con los cuidados de bioseguridad debidos. Tomilac S.A.C.,

esta enfocado en la excelente calidad y precio del producto.

Volumen de la empresa

La informacién respecto al volumen de ventas se ha recopilado segun lo
proporcionado por la empresa mediante los meses de julio a octubre del 2021, en
la cual se consigna la cantidad de quesos que se venden mensualmente en base
a los pedidos realizados por sus clientes, ya sean de la misma zona, Lima entre
otros. Siendo Lima como principal lugar de venta, Bolognesi hace alusién a la
provincia donde se encuentra la planta quesera y otros para clientes ocasionales
que se acercan a comprar a la misma planta o de envio a otros lugares poco

recurrentes (Ver anexo 30).

Clientes de la empresa

Al ser una empresa que opera en Ancash, el segmento de clientes ha sido
agrupado por afinidad por provincias, siendo Bolognesi en donde se encuentra
ubicada la empresa, el cual se distribuye dentro de la zona. Por otro lado, tienen
presencia en Lima, donde es su principal mercado con alrededor de 4 clientes
como muestra la tabla anterior la que representa el mayor volumen de ventas.
También cuentan con clientes en otras provincias las cuales no son tan

recurrentes por lo que se les agrupa como otros.
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Organigrama de la empresa

La empresa Tomilac S.A.C., es una pequefia empresa que plantea cuatro areas
principales: produccion y calidad, logistica, ventas y administracion. Por un lado,
el area de produccién y calidad se encarga de la elaboracion del producto,
cumpliendo los procesos establecidos y controlando la calidad tanto de la materia
prima que ingresa como del producto final. El area de logistica se encarga de la
planeacibn de materiales requeridos para la preparacion del producto, su
abastecimiento, asi como la distribucion del producto hacia los clientes. El &rea de
ventas se encarga de posicionar el producto en el mercado por diferentes medios
como son redes sociales, visitando clientes potenciales, entre otros. El area de
administracion se encarga de la caja de la empresa, la declaracion de impuestos y

facturacion (Ver anexo 29).

Mision
“Brindar productos lacteos de calidad con un sabor agradable orientado siempre
al agrado del usuario mediante el mejoramiento constante, con el mejor precio del

mercado para ser siempre su primera opcion”.

Vision

“Para 2026 ser reconocida como lider del sector lacteo en la regién de Ancash,
logrando también mayor presencia en Lima y en diferentes provincias del Perd,
manteniendo los estdndares de calidad y sabor que caracterizan al producto

siendo preferida por el publico”.

Valores
Trabajo en equipo: Para cumplir los objetivos planteados debe existir el apoyo
mutuo en el entorno de trabajo, asi como la empatia, solidaridad y lealtad que

permita el éxito en conjunto.

Honestidad: Debe primar la sinceridad, transparencia y franqueza en la

organizacién ya que es lo que el publico exige.

Competitividad: Exigir lo mejor de cada uno, para tener un entorno mas

competitivo que motive y apasione logrando el crecimiento de la organizacion.
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Enfoque al cliente: Siendo la razén de ser de la empresa, por la cual entender sus

necesidades permitira lograr satisfacerla.

Responsabilidad: Con la sociedad y el medio ambiente para un desarrollo

sostenible.

Procesos
Los diagramas para la empresa Tomilac S.A.C., en base a la informacion

proporcionada fueron:
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Figura 5. Diagrama de Operaciones del proceso del queso pre-test

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: Tomilac S.A.C.

Método: Pre - test

Area: Produccién

Aprobado: Adrian Padilla Alvarado

Producto: Queso

Elaborado por: Calderdn Padilla Yair y Laiza Celio Brenda

Sal
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PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia

En este grafico de operaciones para el proceso de elaboracion del queso, hay 9

operaciones para 1k de queso, con un tiempo total de procesamiento de 770,34

minutos.

Considere la formula mencionada en la Figura 6 para calcular las actividades que

no agregan valor.

43
ANV = 72 X 100 = 58.11%
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Figura 6. Diagrama Analitico del Proceso del queso pre-test

DIAGRAMA D O DE PRO 0

EMPRESA: TOMILAC SAC

3 PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA =
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant.  |Tiempo Cant.  [Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
O Operaciones 55 766.32 ANV:Porcentaje de ac\t/;v‘i::ndes que no agregan
- Inspecciones 1 216 EStl,Jdio de Porcentaje de actividades que ANV = W %100 NANV:Nimero de actividades que no agregan
métodos no agregan valor valor
|:> Transportes 17 1.76 58.11% NAT: Ndmero de actividades en total
D Demoras 0 0 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY / LAIZA CELIO, BRENDA
v Almacenamiento 1 0.1 TERMINA: EMBOLSAR LOS QUESOS
COMIENZA: RECEPCIONARY VERIFICAR
DISTANCIA RECORRIDA 29.90 PRODUCTO: QUESOS DE 1K
(metros)
TIEMPO TOTAL 770.34 ANALISIS ACCION
TR R
Simbolos T g 3 E E % E s Cambiar "
E| <~ 28l 9g¢e 8|2 g
N° Operacién Descripcion = g Notas £ 'g = )
k2 s K S
O . |:> v a éPor qué? g E E E
1 Recepcidn de los porongos de leche — | 0.16 Recepcionar los porongos en el area de ollas No
2 Traslado del operario al estante —e 0.10 2 No X
3 Recepcionary Seleccidn del densimetro [ — 0.06 X Colocar una repisa cerca al drea de ollas para el densimetro Si X
4 verificar Regreso del operario —® 0.13 3.2 No X
5 Inspeccion de calidad o« 2.16 Si
6 Traslado de los porongos hacia ollas | —e 0.25 3.2 X No | x
7 Vaceado de la leche [ 4.43 Si
8 Traslado del operario al estante —® 0.10 3 No X
9 Retiro del cuajo *— | 0.10 Colocar el cuajo en la repisa instalada Si X
10 Traslado del operario a las ollas — 0.10 3 X No | x
11 Cuajar Aﬁa?dercuajo | 0.20 Si
12 Batido [} 2.00 i
13 Reposo [ 45.00 No
14 Cortado Q 12.00 Utilizar una lira para reducir el tiempo Si
15 Desuerado e | 0.30 Si
16 Traslado del operario a la cocina —e 0.10 2.7 No
17 Coge olla | 0.08 No
18 Llenado de agua # 0.16 Si
19 Hervir [ 15.00 si
20 Enfriado a 45° e | 4.20 i
21 Mezdlar Traslado del operario al estante —e 0.10 1 No | x
22 Seleccion de lasal *—| 0.06 X Colocar una bolsa de sal al lado de |a cocina Si X
23 Regreso del operario —e 0.10 1 No | x
24 Se agrega sal al agua | 0.20 Si
25 Batido [] 0.25 i
26 Colado de la mezcla | 0.11 Si
27 Traslado de lamezclaalas ollas — s 0.10 2.8 No

22




28 Afiadir mezcla ¢ | 0.08 Si

29 Ensalar Batido d 1.00 Si

30 Reposo [ 15.00 No

31 Traslado del operario a la mesa de trabajo —e 0.06 3.2 No

32 Afiadir cuajada a moldes grandes | 0.53 Si

33 Moldear Compactacion manual # 0.50 _ : Si

34 Se deja sentar la cuajada # 120.00 Actividad innecesaria No X

35 Retiro del suero restante * 0.30 No

36 Cortado [ 0.28 Si

37 Seleccidn de los manteles d 0.13 No

38 Enmantelado ‘ 0.18 Si

39 Enmantelar  [Se coloca en los moldes mas pequefios | 0.26 Si

40 Traslado de los moldes a la prensa 0.08 0.6 Colocar tapas antes de trasladar No X

41 Dejar los moldes 0.05 No X

42 Traslado del operario al estante — o 0.06 0.5 No X

43 Retiro de |as tapas *—— | 0.25 Colocar las tapas cerca del drea Si X

44 Traslado a la prensa —) 0.10 0.5 Realizar luego de tapar los moldes No X

45 Prensar Tapado de los moldes ¢ — | 0.20 No

46 Montaje en la prensa ‘ 0.20 No

47 Ajuste de la presion ° 0.13 No

48 Prensado ) 60.00 Si

49 Desajuste de la prensa [) 0.11 No

50 Retiro de la prensa [J 0.10 No

51 Destapado (] 0.08 No

52 Desmontado del molde * 0.13 Empujar el molde hacia el otro extremo No X

53 Desmantelado ‘ 0.08 No | x

54 Voltear Volteado d 0.05 No | x

55 Enmantelado ‘ 0.20 No | x

56 Montaje en molde # 0.08 No | x

57 Tapado > 0.06 No

58 Montaje en la prensa [ ] 0.08 No

59 Ajuste de |a presion < 0.11 No

60 Prensado L 480.00 Si

61 Desajuste de la prensa Q( 0.11 No

62 Retiro del queso de la prensa # 0.18 Si

63 Destapado ’ 0.08 No

64 Pesar Desmontado del molde ‘ 0.23 No

65 Desmantelado o | 0.20 No

66 Traslado del queso a la pesa —e® 0.06 1.4 No

67 Pesado o | 0.30 Combinar con la operacién embolsado Si

68 Registro del pesado ‘\ 0.08 Si

69 Traslado del operario al estante —e 0.06 0.5 No X

70 Retiro de bolsas *— | 0.08 Colgar las bolsas cerca a la balanza Si X

71 Regreso del operario —= 0.06 0.5 No X
Embolsar - —

72 Embolsado 0.58 Combinar con la operacién pesado Si

73 Traslado para su refrigeracion — 0.20 0.8 No

74 Refrigerado —e 0.10 Si

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 6 se puede observar el diagrama de analisis del proceso de operacion de la elaboracion de queso, el cual consta de

74 actividades, divididas en 55 operaciones, 17 transporte, 0 demoras, 1 inspeccién y 1 almacén.
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Figura 7. Diagrama de recorrido pre test de la empresa Tomilac S.A.C.
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Como se puede observar en la Figura 7, el grafico de jornada para elaboracion de
gueso tiene 55 operaciones, 17 jornadas, 0 demoras, 1 inspeccion y 1 almacén.
Estas operaciones se desarrollan en la zona de refrigeracion para recepcion y
validacion, zona de tarros, zona de prensado y finalmente zona de pesaje donde
finalmente se ensaca y se pesa durante toda la produccion.

A continuacion, se registran los tiempos observados:

Tabla 1. Célculo del tiempo observado Pre — test

EMPRESA: TOMILAC S.A.C.
Elaborado por: Calderon Padilla Yair y Laiza Celio Brenda Proceso: Elaboracidn de quesos
Periodo: Octubre Area: Produccion Método: Pre-test
DLEAS g':t:/I\C::TOEE Re:ﬁ?;;::r Y Cuajar Mezclar Ensalar Moldear Enmantelar Prensar Voltear Pesar Embolsar
1 2.60 60.30 10.70 16.30 121.10 0.72 60.61 481.01 0.86 0.55
2 2.70 60.30 10.00 16.50 122.90 0.74 60.56 482.00 0.82 0.59
3 2.50 60.30 10.30 16.20 123.60 0.71 60.58 483.01 0.82 0.57
4 2.80 60.30 10.60 16.30 122.00 0.73 60.52 482.05 0.79 0.58
5 2.50 60.40 10.00 16.40 123.00 0.72 60.52 483.01 0.81 0.57
6 2.60 60.40 10.20 16.50 124.00 0.75 60.57 484.03 0.82 0.54
7 2.80 60.30 10.00 16.60 123.20 0.73 60.52 483.08 0.86 0.50
8 2.60 60.40 10.60 15.90 123.60 0.72 60.50 483.00 0.82 0.56
9 2.50 60.40 10.80 16.00 121.20 0.73 60.68 481.04 0.84 0.56
- 10 2.70 60.30 10.40 16.30 122.30 0.73 60.50 482.00 0.82 0.51
§ 11 2.60 60.40 10.10 16.00 124.80 0.74 60.51 484.05 0.84 0.53
=E, 12 2.80 60.30 10.00 16.30 123.60 0.73 60.55 483.09 0.88 0.51
£ 13 2.70 60.30 10.90 16.30 121.70 0.71 60.53 481.03 0.84 0.57
§ 14 2.90 60.20 10.20 16.40 123.00 0.71 60.51 483.05 0.80 0.54
<>t 15 2.70 60.40 10.50 16.00 122.90 0.73 60.55 482.04 0.83 0.54
[ 16 2.90 60.50 10.20 16.10 122.90 0.75 60.58 482.06 0.79 0.52
g 17 2.50 60.20 10.00 16.00 121.80 0.72 60.62 481.00 0.82 0.50
3 18 2.70 60.30 10.90 15.90 122.60 0.73 60.55 482.02 0.87 0.59
% 19 2.60 60.30 10.70 16.10 122.70 0.72 60.51 482.09 0.81 0.52
E 20 2.80 60.30 10.00 15.90 124.40 0.74 60.53 484.05 0.80 0.56
21 2.50 60.40 10.30 16.30 121.00 0.73 60.50 481.06 0.81 0.51
22 2.70 60.40 10.60 16.50 122.30 0.75 60.67 482.02 0.83 0.53
23 2.80 60.30 10.00 16.20 123.60 0.72 60.55 483.02 0.82 0.55
24 2.50 60.20 10.20 16.30 122.00 0.73 60.58 481.09 0.84 0.54
25 2.50 60.50 10.00 16.40 123.20 0.74 60.51 482.01 0.82 0.51
26 2.70 60.30 10.60 16.50 124.00 0.75 60.53 483.02 0.83 0.50
27 2.50 60.40 10.80 16.60 123.60 0.72 60.55 481.06 0.86 0.52
28 2.80 60.30 10.40 15.90 123.80 0.71 60.50 484.02 0.79 0.56
29 2.60 60.30 10.10 16.00 121.40 0.72 60.52 482.04 0.84 0.53
30 2.80 60.50 10.00 16.30 122.10 0.73 60.61 481.08 0.81 0.50
PR(():: :I))IO 2.66 60.34 10.34 16.23 122.81 0.73 60.55 482.30 0.83 0.54

Fuente: Elaboracion propia

Por otro lado, para obtener el tiempo estandar, primero se debe anotar las tomas
de tiempo de las 10 operaciones realizadas (Ver tabla 1), obteniendo el promedio
en minutos, para luego poder hallar el “Tn” se opera el tiempo promedio
observado con la tabla de factores de valoracion y finalmente para lograr obtener
el valor del tiempo estandar se deben tomar factores de valorizacion y

suplementos de trabajo.
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Se calcula el tiempo estandar y la capacidad de produccion, siendo:

Tabla 2. Célculo del tiempo estandar del mes pre-test

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE PRODUCCION DEL QUESO

Empresa: TOMILACS.A.C. Area: Produccion Férmula del tiempo estandar:
Calderon Padilla Yair Proceso: Elaboracién del queso
Elaborado por: Ts=Tn X (1 +8)
Laiza Celio Brenda Producto: Queso
© Tipo de operacion Operacion Tiempo prome'dio WESTINGHOUSE 1+ Fat.:tor. fie Tiempo 1+ :I'iempo '
observado (min) H E cD cS Valorizacion | Normal (Tn) CTE VAR |Suplementos| Estandar (min)
1 Manual Recepcionar y verificar 2.66 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 2.29 0.11 0.04 1.15 2.63
2 Manual Cuajar 60.34 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 51.89 0.10 0.05 1.15 59.68
3 Manual Mezclar 10.34 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 8.89 0.05 0.09 1.14 10.14
4 Manual Ensalar 16.23 -0.05 | -0.04 | -0.07 | -0.02 0.82 13.31 0.05 0.07 1.12 14.91
5 Manual Moldear 122.81 -0.05 | -0.08 | -0.03 | -0.02 0.82 100.70 0.04 0.09 1.13 113.80
6 Manual Enmantelar 0.73 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.63 0.06 0.07 1.13 0.71
7 Manual-Maquina Prensar 60.55 -0.05 | -0.08 | -0.03 | -0.04 0.80 48.44 0.11 0.09 1.20 58.13
8 Manual-Maquina Voltear 482.30 -0.05 | -0.04 | 0.00 | -0.02 0.89 429.25 0.11 0.07 1.18 506.51
9 Manual Pesar 0.83 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.71 0.05 0.09 1.14 0.81
10 Manual Embolsar 0.54 -0.05 | -0.08 | -0.03 | -0.02 0.82 0.44 0.04 0.07 1.11 0.49
Total en minutos 757.33 656.56 767.80
Total por unidad x queso 50.49 43.77 51.19

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 2 muestra que el tiempo estandar para obtener 15 quesos es de 767,80 minutos, por lo que si tuvieramos que obtener

el tiempo estdndar por unidad (1k de queso), obtendriamos 51,19 minutos. El factor de calificacion utilizado fue el sistema

Westinghouse (ver Anexo 11) y el operador fue calificado para cada operacion que realizd. Se calcula un factor de

suplementacion (ver Anexo 12) por operacion.
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Después de obtener el tiempo estandar, pasamos a obtener las unidades de
programacion para el proceso de queso. Para tal efecto, la capacidad instalada o

capacidad tedrica se calcula mediante la siguiente formula:

Figura 8. Férmula de la capacidad tedrica o instalada

n°operarios X tiempo laborable

Capacidad tedrica = - -
tiempo estandar

Tabla 3. Célculo de la capacidad instalada o tedrica pre-test

CALCULO DE CAPACIDAD TEGRICA
N° de trabajadores Tiempo laborable (min) Tiempo estandar (min) Capacidad instalada

3 430 51.19 28.13
Capacidad tedrica

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 3 se puede observar que la empresa Tomilac S.A.C. ha obtenido la
capacidad instalada o tedrica de 28 tipos de queso, ahora pasamos a estimar la

capacidad real o produccion planeada, la formula es la siguiente:

Figura 9. Férmula de la capacidad real o produccion programada

Capacidad real = factor de valorizacién X capacidad teorica

Para hallar la capacidad real, se procede a realizar el factor de valoracion:

Tabla 4. Factor de valoracién pre-test

MOTIVO VALOR
% tardanzas e impuntualidad -3%
%reprocesos -4%
Factor de valoracion 93%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4, se obtiene el factor de valoracion, en el cual se consideré que
debido a las tardanzas e impuntualidad se le resta el 3% (Ver anexo 31) y los
reprocesos que se originan le restan un 4% a la capacidad tedrica, lo que al final
se obtuvo un factor del 93% (Ver anexo 32). Ahora se procede a calcular la

capacidad real:
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Tabla 5. Célculo de produccion o capacidad real pre-test

A () |) APA DALD REA

Capacidad Tedrica Factor de Valoracion Capacidad Real

28.00 93% 26.04
Produccién programada

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 5, se muestra que se obtiene una produccién programada o capacidad

real de 26 quesos por dia.

Luego se calcul6 del tiempo disponible en un dia de trabajo, el cual es de 1440

minutos, para ello se tomé en cuenta la siguiente férmula:
Figura 10. Férmula del tiempo programado

cada

Tiempo disponible = Numero de trabajadores X Tiempo laborable ————
trabajador

Tabla 6. Célculo del tiempo programado pre-test

CALCULO DEL TIEMPO PROGRAMADO

Tiempo programado o disponible
Numero de trabajadores Tiempo laborable (min) PO prog (min) P
3 480 1440

Tiempo disponible
Fuente: Elaboracion propia

Usando todos los datos obtenidos previamente, finalmente es posible estimar la
eficiencia, eficacia y productividad del proceso de produccion de queso en una

prueba previa.
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Tabla 7. Célculo de la productividad, eficiencia y eficacia pre — test

Empresa:

Método:
Elaborado por:

Produccion

Elaboracidn de queso

TomilacS.A.C. Area:
Pre- Test | Proceso:
Calderdn Padilla Yair - Laiza Celio Aprobado por:

Padilla Alvarado Adrian

DIMENSION: Eficiencia Eficacia

INDICADOR: Porcentaje de eficiencia del tiempo Porcentaje de eficacia de produccién

R ( -tiempo ejecutado ) %100 ( prot.itlccién real ) %100

tiempo programado produccién programada
RECOLECCION DE DATOS
EFICIENCIA EFICACIA
Tiempo ejecutado | Tiempo Programado ., Produccion Eficiencia Eficacia PRODUCTIVIDAD
. . Produccion real
(min) (min) Programado

01/10/2021 1112.00 1440.00 22 26 77.22% 84.62% 65.34%
02/10/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%
03/10/2021 1120.00 1440.00 23 26 77.78% 88.46% 68.80%
04/10/2021 1129.00 1440.00 20 26 78.40% 76.92% 60.31%
05/10/2021 1129.00 1440.00 24 26 78.40% 92.31% 72.37%
06/10/2021 1110.00 1440.00 20 26 77.08% 76.92% 59.29%
07/10/2021 1122.00 1440.00 22 26 77.92% 84.62% 65.93%
08/10/2021 1100.00 1440.00 23 26 76.39% 88.46% 67.57%
09/10/2021 1128.00 1440.00 20 26 78.33% 76.92% 60.26%
10/10/2021 1120.00 1440.00 21 26 77.78% 80.77% 62.82%
11/10/2021 1110.00 1440.00 23 26 77.08% 88.46% 68.19%
12/10/2021 1133.00 1440.00 24 26 78.68% 92.31% 72.63%
13/10/2021 1129.00 1440.00 20 26 78.40% 76.92% 60.31%
14/10/2021 1132.00 1440.00 21 26 78.61% 80.77% 63.49%
15/10/2021 1110.00 1440.00 23 26 77.08% 88.46% 68.19%
16/10/2021 1133.00 1440.00 20 26 78.68% 76.92% 60.52%
17/10/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%
18/10/2021 1111.00 1440.00 23 26 77.15% 88.46% 68.25%
19/10/2021 1120.00 1440.00 21 26 77.78% 80.77% 62.82%
20/10/2021 1110.00 1440.00 23 26 77.08% 88.46% 68.19%
21/10/2021 1129.00 1440.00 22 26 78.40% 84.62% 66.34%
22/10/2021 1123.00 1440.00 20 26 77.99% 76.92% 59.99%
23/10/2021 1132.00 1440.00 24 26 78.61% 92.31% 72.56%
24/10/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%
25/10/2021 1128.00 1440.00 20 26 78.33% 76.92% 60.26%
26/10/2021 1120.00 1440.00 22 26 77.78% 84.62% 65.81%
27/10/2021 1131.00 1440.00 24 26 78.54% 92.31% 72.50%
28/10/2021 1133.00 1440.00 24 26 78.68% 92.31% 72.63%
29/10/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%
30/10/2021 1132.00 1440.00 20 26 78.61% 76.92% 60.47%
01/11/2021 1129.00 1440.00 24 26 78.40% 92.31% 72.37%
02/11/2021 1110.00 1440.00 24 26 77.08% 92.31% 71.15%
03/11/2021 1139.00 1440.00 23 26 79.10% 88.46% 69.97%
04/11/2021 1110.00 1440.00 20 26 77.08% 76.92% 59.29%
05/11/2021 1120.00 1440.00 23 26 77.78% 88.46% 68.80%
06/11/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%
07/11/2021 1129.00 1440.00 20 26 78.40% 76.92% 60.31%
08/11/2021 1131.00 1440.00 23 26 78.54% 88.46% 69.48%
09/11/2021 1132.00 1440.00 22 26 78.61% 84.62% 66.52%
10/11/2021 1130.00 1440.00 24 26 78.47% 92.31% 72.44%
11/11/2021 1128.00 1440.00 22 26 78.33% 84.62% 66.28%
12/11/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%
13/11/2021 1131.00 1440.00 23 26 78.54% 88.46% 69.48%
14/11/2021 1133.00 1440.00 22 26 78.68% 84.62% 66.58%
15/11/2021 1129.00 1440.00 24 26 78.40% 92.31% 72.37%
16/11/2021 1310.00 1440.00 20 26 90.97% 76.92% 69.98%
17/11/2021 1129.00 1440.00 22 26 78.40% 84.62% 66.34%
18/11/2021 1133.00 1440.00 21 26 78.68% 80.77% 63.55%
19/11/2021 1139.00 1440.00 22 26 79.10% 84.62% 66.93%
20/11/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%
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21/11/2021 1139.00 1440.00 21 26 79.10% 80.77% 63.89%
22/11/2021 1139.00 1440.00 20 26 79.10% 76.92% 60.84%
23/11/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%
24/11/2021 1110.00 1440.00 22 26 77.08% 84.62% 65.22%
25/11/2021 1139.00 1440.00 23 26 79.10% 88.46% 69.97%
26/11/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%
27/11/2021 1139.00 1440.00 20 26 79.10% 76.92% 60.84%
28/11/2021 1110.00 1440.00 21 26 77.08% 80.77% 62.26%
29/11/2021 1139.00 1440.00 23 26 79.10% 88.46% 69.97%
30/11/2021 1139.00 1440.00 24 26 79.10% 92.31% 73.01%

78.37% 84.81% 66.45%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 7, se observa que se obtuvo 60 datos del pre-test tanto para la
eficiencia y eficacia, dentro del cual el promedio resultante para la eficiencia fue
78.37%, la eficacia en 84.81% y la productividad promedio de un 66.45% dentro

del periodo de Octubre y Noviembre 2021 para la toma del pre-test.

Luego se presenta el costo para lograr producir un queso antes de la
implementacion de la herramienta, tanto del mes de Octubre y Noviembre del
2021 (Ver anexo 74).

Tabla 8. Costos de produccién del queso pre-test
Valores expresados en soles

PRE-TEST

nov-21
(promedio)

RESUMEN

oct-21

Total Costos Directos S/ 8,261.30 | S/ 8,149.80 | S/ 8,205.55
Total Costos Indirectos S/ 1,194.63 | S/ 1,194.83 | S/ 1,194.73
Total Costo de Produccion | S/ 9,455.93 | S/ 9,344.63 | S/ 9,400.28
Unidades Producidas 396 408 402
Costo Unitario S/ 23.88(S/ 2290 |S/ 23.38
Precio de Venta S/ 25.00|S/ 25.00|S/ 25.00

Anélisis de causas

A continuacion, analizamos las principales razones encontradas al inicio de la
investigacion. (Ver anexo 22). Siendo el método de produccion no estandarizado,
tiempos improductivos, falta de capacitacién de los trabajadores (empirico), area

de trabajo desordenado y los reprocesos.
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Causa 1: Método de produccién no estandarizado

En el area de produccion los operarios no realizan sus actividades de manera
correspondiente, ya que durante sus labores realizadas en la linea de produccion
realizan movimientos innecesarios y desplazamientos para obtener algunos
materiales para el proceso de elaboracion del queso. Dentro de este proceso los
operarios no realizan una adecuada manipulacion tanto de los materiales como de

los insumos.

Causa 2: Tiempos improductivos

A través del diagrama de analisis de procesos (ver Figura 6) se puede observar el
tiempo improductivo de cada actividad que no agrega valor por mal diseiio del
trabajo, el nimero de estas actividades es de 43, representando el 58.11% del
total. Asimismo, el tiempo de no produccion fue de 184,71 minutos, que fue el 3%
del tiempo de produccion de 15 a 18 bolsas de queso por dia, lo que demuestra
que el indice de produccion de queso de Tomilac SAC es muy bajo.

Causa 3: Falta de capacitacion de los trabajadores (empirico)

Actualmente en Tomilak existe personal que no esta suficientemente capacitado
para laborar en el area de produccion ya que los conocimientos se adquieren por
experiencia o se transmiten de familiares que han trabajado anteriormente en los
puestos antes mencionados. Detalla la relacion entre 3 trabajadores que laboran
en el area de produccion y 1 trabajador que labora como gerente en Tomilac SAC.

Tabla 9. Descripcion de los trabajadores

N° Nombre del trabajador Grado de estudio  Afos laborando  Familiar

1 Aaron Rojas Padilla Secundaria Completa 3 afos Si
2 Adrian Padilla Alvarado Secundaria Completa 3 afios Si
3 Carmen Padilla Antaurco | Secundaria Completa 5 afos Si
4 | Hermes Romero Pacheco | Secundaria Completa 5 afios No

Fuente: Tomilac S.A.C.

Causa 4: Area de trabajo desordenado
En la linea de produccion no se realiza una adecuada distribucion ya que los
materiales e insumos se encuentran en malas ubicaciones, lo cual se puede

evidenciar en el diagrama analitico del proceso (Ver figura 6) dentro del cual los
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trabajadores emplean 1.76 min realizando la accion de desplazarse en toda el

area, ademas realiza 29.9 metros de desplazamientos en el area requerida.

Causa 5: Reprocesos

Al retirar el queso de la prensa, se evidencian quesos mas blandos que otros, lo
cual se debe dejar mas tiempo prensado de lo establecido, generando el
incumplimiento en la entrega de pedidos (Ver anexo 32).

Propuesta de mejora
Teniendo en cuenta lo anterior, las propuestas de mejora planteadas para la
empresa Tomilac incluyeron un estudio de trabajo para incrementar la

productividad del area de produccién de queso.

En donde se realiza el diagndéstico inicial en la matriz de alternativas de solucién,
dejando alternativas viables, es decir estudio de trabajo, método 5s 'y TPM, por lo
gue a través de una serie de datos presentados junto con el gerente general de

produccioén obtienen 7 puntos, 5y 6 respectivamente.

A continuacion, se realiz6 una matriz de priorizacion que se enfoco principalmente
en el area de produccion, teniendo como solucion prioritaria los estudios de obra
por su nivel de impacto de 9.

Dentro del cual fueron 5 causas que generan esta deficiencia, siendo:

Tabla 10. Alternativas de solucion para las principales causas

Causas Alternativas de Solucién

Método de produccion no estandarizado Estudio de métodos
=2,

Tiempos improductivos _‘.c: Estudio de tiempos

Falta de capacitacién de los trabajadores = N
- Q Capacitaciones
(empirico) 'g
Area de trabajo desordenado 5 Disefio del lugar de trabajo

0

REDIOCESOS L Buenas practivas de

P manufactura (BPM)

Fuente: Elaboracion propia
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La Tabla 10 muestra las principales razones identificadas en el diagrama de
Ishikawa y sus correspondientes alternativas de solucién para incrementar la

productividad en un 15%.

Presupuesto de la implementacion
Para el presupuesto de implementacion, se dividié en presupuesto monetario y no

monetario, de los cuales se designa lo siguiente:

Tabla 11. Presupuesto no monetario

CODIGO DE
CLASIFICACION DE CLASIFICACION RECURSOS MEDIDA CANT. £eY ;J/NITARIO COSTO TOTAL (S/.)
GASTOS DEL MEF (8/.)
23.22.23 Servicio de suministro de Internet Mensual 9 $/65.00 $/585.00
232211 energla Luz Mensual 9 $/40.00 $/360.00
232212 Servicio de aguay desagiie Agua Mensual 9 5$/5.00 5/45.00
Movilidad Mensual 9 $/100.00 $/900.00
232121 Viaticos y asignaciones
Alimentacion Mensual 9 $/200.00 $/1,800.00
Capacitacion operativa Total 1 S/1,134.38 $/1,134.38
23.27.2.10 Investigacion - - -
Tiempo invertido de Total 1 $/7,348.00 $/7,348.00
tesistas
TOTAL INVERTIDO $/12,172.38

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12. Presupuesto monetario

CODIGO DE
CLASIFICACION DE CLASIFICACION RECURSOS um  canTipap  COSTOUNTTARIO o oro toTal (A

GASTOS DEL MEF (8]

Hojas Bond MILL 1 $/18.50 $/18.50

Papeleria en general, Utilesy

2.3.1.5.1.2 . - Cartulina UND 4 $/2.00 5/8.00
material de oficina

Plumon UND | 2 $/1.00 5/2.00
Lira UND | 1 5/150.00 $/150.00
Adauisiciond o
26329 quisicion ge maguinanay Repisa UND | 1 5/50.00 $/50.00
equipo diversos
Cronémetro calibrado| UND 1 $/216.00 $/216.00

TOTAL INVERTIDO $/444.50

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 13. Anélisis econémico financiero

Valores expresados en soles (s/.)

Presupuesto monetario S/ 444.50
Papeleria en general S/ 28.50
Bienesy servicios S/ 416.00
Presupuesto no monetario S/ 12,172.38
Servicio de suministro de energia S/ 945.00
Servicio de agua y desagle S/ 45.00
Viaticos y asignaciones S/ 2,700.00
Otros gastos S/ 8,482.38
Imprevistos(5%) S/ 630.84
TOTAL INVERSION S/ 13,247.72

Fuente: Elaboracion propia

Financiamiento
Para cubrir los gastos incurridos en el proyecto se requiere el apoyo de la

empresa. Este es el aporte total s/. 6,530.69 Entre monetarios y ho monetarios.

Tabla 14. Financiamiento

Aportante Aporte Monetario |Aporte No Monetario |Costo total(S/.) [Porcentaje (%)
Investigadores - S/ 6,086.19 | S/ 6,086.19 37%
Empresa TomilacS.A.C. | S/ 44450 | S/ 6,086.19 [ S/  6,530.69 63%
s/ 244.50 | s/ 12,172.38 | S/ 12,6168 100%

Fuente: Elaboracion propia
Cronograma de implementacion

A continuacion, se hara una descripcién mas detallada de acuerdo a los aspectos
que considera la directriz, existe una fase de diagndstico, la segunda es de
organizacion y planificacion, la tercera es de aplicacion, la cuarta es de
evaluacion y seguimiento, y por ultimo la de resultados. Para lograr cumplir esta
implementacion de la herramienta de mejora en la empresa Tomilac SAC, se
presentara un cronograma desde el inicio de la investigacion hasta el final, en el
cual se plasmara la mejora en el proceso de produccion de la elaboracion de

quesos en la empresa Tomilac SAC.

34



Tabla 15. Cronograma general de la implementacion

Octubre Noviembre Febrero

Septiembre

Agosto

S2 | s3 S4|S1(S2(S3|S4|S1|S2|S3(S4|S1|S2|S3|S4|S1(S2|S3|S4|S1|S2(S3(S4|S1|S2|S3|[S4|S1|S2]|S3|S4|S1|[S2([S3|S4|S1|S2|S3|5s4

Recopilacion de informacién de la empresa

Visita alaempresa

Andlisis de la empresa

Elaboracién de los indicadores

Elaboracion de los instrumentos de recoleccion de datos

Recoleccion de datos antes de laimplementacion

Definicion del estudio de trabajo

Realizacién del DOP, DAP

Definicion de los objetivos y metas

Realizacién de la matriz de operacionalizacion

Programacion, presupuesto y formulacién de lo necesario
para recolectar el tiempo de actividades

Aplicacion de los objetivos

Realizacidn y registro del tiempo de actividades

Realizacion y registro de la produccion ejecutada

Monitoreo del desempefio
16 Ajustes en los problemas
17 Aplicacion de la herramienta propuesta
18 Resultados finales
19 Conclusiones

Fuente: Elaboracion propia

El cronograma se elaboré por el enfoque de 8 etapas de aplicacion del estudio, que son: seleccidn, registro, inspeccion,
establecimiento, evaluacion, definicion, implementaciéon y control, y se basa en el método utilizado por Kanawaty (1996), como
se muestra en Tabla 16:
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N°

Tabla 16. Cronograma de implementacion de la herramienta

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

RONOGRA AD
INICIOS DE LA INVESTIGACION

PRE-TEST

IMPLEMENTACION DE ESTUDIO DE TRABAIO

POST-TEST

RESULTADOS FINALES

AGOSTO SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

ENERO

FEBRERO

MARZO

o

JUNIO JuLio

SEM 1

o ~

SEM 2
SEM 4
SEM 1
SEM 3

>
prr b
n n

SEM 4
SEM 1
SEM 2

o

>
prr
7

SEM 4
SEM 1

~

>
prr
n

SEM 3
SEM 4
SEM 1

o

2
pre
n

SEM 4
SEM 1

~

>
prr
7

SEM 3
SEM 4
SEM 1

o

SEM 2

pro}
7

SEM 4
SEM 1
SEM 3

SEM

SEM 4
SEM 1

SEM 2
SEM 3
SEM 4
SEM 1

~ 0

SEM 3
SEM 4
SEM 1
SEM 2

>
prr o
7 »

Coordinar para el inicio de investigacién

Identificar la situacion actual de la empresa

Aplicacion de las herramientas de calidad (Ishikawa, Pareto, Vester, Estratificacion por &reas, Alternativas de solucion y Matriz de Priorizacién

Elaborar el Marco tedrico

Formular las variables yla matriz de operacionalizacién

Elaboracién de la Metodologia

Elaboracion de los instrumentos para la recoleccion de datos

Elaboracion del DOP para la elaboracion de quesos

olo|~v|o|la|s|w|rn]-

Elaboracion del DAP para la elaboracion de quesos

-
=)

Elaboracion del diagrama de recorrido para la elaboracion de quesos

1

=

Elaboracion del diagrama de hilos para la elaboracion de quesos

1

~

Recoleccion de los tiempos para la produccién de quesos (pre-test)

1

w

Célculo del porcentaje de actividades que no agregan valor

1

=

Célculo del tiempo estandar

1

o

Célculo de la capacidad instalada o teérico

1

o

Célculo de la capacidad de produccién programada o real

1

=

Recoleccion de datos de la productividad, eficiencia y eficacia (pre-test)

1

©

Describir los métodos de anélisis y aspectos administrativos

1

©

Presentacion de la propuesta de mejora

2

1S}

Aprobacién de la implementacién de mejora en la empresa

2

[

Presentacion del proyecto final para las observaciones del asesor ylos jurados

2

N

Presentacion final del proyecto con las observaciones levantadas

2

w

Sustentacion del proyecto de investigacion |

2

i

Implementacion de la propuesta de mejora: ESTUDIO DEL TRABAJO

2

a

ESTUDIO DE METODOS

2

=3

Paso 1: Seleccion del proyecto

2

N}

Paso 2: Obtencion y presentacion de datos

2

®

Paso 3: Andlisis de datos

2

©

Paso 4: Desarrollo del método ideal

30

Paso 5: Presentar e instalar el método

3

=y

ESTUDIO DE TIEMPOS

3

IN)

Paso 6: Desarrollar el analisis del trabajo

3

@

Paso 7: Establecer estandares de tiempo

r

3

Paso 8: Realizar respectivo seguimiento

3

@

Mantener en operacion el método

3

>

Recoleccion de datos de la productividad, eficiencia y eficacia (post-test)

3

Q

Presentacion de los resultados de implementacion

3

©

Andlisis econémico financiero VAN - TIR

3

©

Resultados: Andlisis descriptivo - descriptivo

4

S

Resultados: Andlisis descriptivo - inferencial

4

s

Redaccion de discusion yresultados

4

N}

Redaccion de las conclusiones y recomendaciones

4

@

Revision y observaciones del proyecto final

4

=

Presentacion final del proyecto con las observaciones levantadas

4

o

Sustentacion final de la tesis

Fuente: Elaboracion propia
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Implementacion del proyecto

1. Seleccionar el estudio

Segun Kanawaty, el primer paso para un estudio de métodos es seleccionar el

estudio y determinar sus alcances, para nuestro caso es el proceso de

elaboracion de quesos frescos el cual presenta deficiencias en sus procesos ya

gue no existe un correcto método de trabajo al ser empirico como se muestra a

continuacion con las operaciones que se realizan para llevar a cabo.

Tabla 17. Seleccion del proyecto en las operaciones del queso

SELECCIONAR - ESTUDIO DE METODOS — TOMILAC S.A.C.

N° Linea de produccion Operaciones Tiempo de ejecucion Unidad
1 Recepcionary verificar la leche 7.29 minutos
2 Cuajar laleche 59.80 minutos
3 Mezclar aguay sal 20.46 minutos
4 Ensalar la cuajada 16.08 minutos
5 Moldear la cuajada en moldes 121.67 minutos

Produccidn de quesos frescos
6 Enmantelar los quesos 0.70 minutos
7 Prensar el queso 60.94 minutos
8 Voltear el queso 481.08 minutos
9 Pesar el queso 1.24 minutos
10 Embolsar el queso 1.08 minutos

En

Fuente: Elaboracion propia

la tabla 17, se muestran las operaciones que se llevan a cabo para la

produccion del queso fresco el cual consta de 10 operaciones cada uno con el

tiempo que toma realizarlas, las cuales fueron registradas en el periodo de

noviembre del 2021. De estas se realizara un analisis exhaustivo para poder

corregir y mejorar los tiempos mediante la guia de analisis de trabajo.

Guia de analisis:

En la operacién recepcionar y verificar se observa en el factor de la tarea
donde se debe operar manualmente, cargar, verificar y trasladarse en 7
minutos, realizan un levantamiento de cargas de 30kg, en el factor de
ambiente no influye en las actividades y en el factor administrativo no existen

incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 34).
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En la operacién cuajar, se observa en el factor de la tarea actividades que
implican caminar, mover, cargar todo durante 59 minutos, en el factor de
ambiente no hay complicaciones y en el factor administrativo no existen

incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 35).

En la operacion mezclar, para el factor de la tarea se observan actividades
manuales que incluyen coger, cargar, mover, asi como caminar durante 20
minutos, en el factor de ambiente no influye y en el factor administrativo no

existen incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 36).

En la operacién ensalar, en el factor de la tarea se emplea el trabajo manual
de mover el cual dura 16 minutos, en el factor de ambiente no influye en las
actividades y en el factor administrativo no existen incentivos ni

entrenamientos (Ver anexo 37).

En la operacion moldear, en el factor de la tarea se utiliza mucho el trabajo de
fuerza, batir, y traslado durante 121 minutos, en el factor de ambiente no
influye en las actividades y en el factor administrativo no existen incentivos ni

entrenamientos (Ver anexo 38).

En la operacion enmantelar, en el factor de la tarea se realiza el trabajo
manual y traslado el cual dura 0.70 seg minuto, en el factor de ambiente no
influye en las actividades y en el factor administrativo no existen incentivos ni

entrenamientos (Ver anexo 39).

En la operacion prensar, en el factor de la tarea se emplea el trabajo manual,
desplazamiento durante 1 hora, realizan un levantamiento de 1kg, en el factor
de ambiente no influye en las actividades y en el factor administrativo no

existen incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 40).

En la operacion voltear, en el factor de la tarea se realizan en todo momento
operaciones manuales el cual dura 8 horas, realizan un levantamiento de 1kg,
en el factor de ambiente no influye en las actividades y en el factor

administrativo no existen incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 41).
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e En la operacion pesar, en el factor de la tarea se emplea el trabajo manual y
desplazamiento durante 1 minuto, realizan un levantamiento de 1kg, en el
factor de ambiente no influye en las actividades y en el factor administrativo

no existen incentivos ni entrenamientos (Ver anexo 42).

e En la operacion embolsar, en el factor de la tarea se emplea el trabajo manual
y desplazamiento durante 1 minuto, en el factor de ambiente no influye en las
actividades y en el factor administrativo no existen incentivos ni

entrenamientos (Ver anexo 43).

2. Obtencion y presentacion de datos

Para este paso analizaremos las actividades que se realizan en el proceso de
elaboracion de quesos apoyados del diagrama de analisis de procesos del cual
obtendremos todo lo necesario para cada operacion, asi como los datos para el

costo del proceso de elaboracion de queso.

Figura 11. Diagrama de flujo del proceso de recepcionar y verificar pre-test

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

EMPRESA: TOMILAC SAC
. B BRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA EERIODG: oy = o
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. [Tiempo | Cant. [Tiempo | DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
O Operaciones 3 165 ANV:Porcentaje de actividades que
no agregan valor
estudio de Porcentaje de AN NANV 100
: =X NANV:NGmero de actividades que no
|:| Inspecciones ! 216 métodos acividades que no NAT agregan valor
agregan valor
|:> Transportes 3 0.48 57.14% NAT: Ndmero de actividades en total
D Demoras 0 0 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY  / LAIZA CELIO, BRENDA
;; Al ientt 0 0 . TERMINA: VACEADO DE LECHE
macenamiento comenga | RECEPCIONDELOS
DISTANCIA . PORONGOS DE LECHE
8.4 PRODUCTO: ADECUACION DE LA LECHE
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 7.29 ANALISIS ACCION
= | 53|33
Simbolos T 235|528 .| Cambiar
= E|9|8|3|8[8 |5 .
E 228888 HE 8
N Operacion Descripcion g § = Notas HH o
£ & HEIEIMRRH
O |:| |:> D v 8 3 &Por qué? I °lg & 2
~ 3| e
k3 -4
1 Recepcion de los porongos de leche ®—| 0.16 Recepcionar los porongos en el drea de ollas No| X
2 Traslado del operario al estante B 0.10 2 No| x
3 Seleccion del densimetro o | 0.06 X Colocar una repisa cerca al drea de ollas para el densimetro | Si X
Recepcionary ——
4 . Regreso del operario i 013 | 32 No| x
verificar — - "
5 Inspeccion de calidad (4 2.16 Si
6 Traslado de los porongos hacia ollas e 025 | 32 X No| x
7 Vaceado de laleche o 443 Si

En la Figura 11, se obtuvo todas las actividades realizadas para la operacion
recepcionar y verificar, el cual de un total de 7 actividades el 57.14% no agregan

valor, el tiempo total para la operacion es de 7 minutos, el estudio fue realizado
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para un promedio de 130 litros que es el que se utiliza para la produccién de

quesos.

Figura 12. Diagrama de flujos del proceso de la operacion de cuajar pre-test

EMPRESA: TOMILAC SAC
. : OCTUBRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA HER oS -
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. |Tiempo | Cant. |Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
O Operaciones 6 59.60 ANV:Porcentaje de actividades que
no agregan valor
Porcentaje de
Estudio de ANV NANV:NG d i
. il ANV = % 100 imero de actividades que
. Inspecciones 0 o métodos actividades que no NAT no agregan valor
agregan valor
NAT: Nimero de actividades en
|:> Transportes 2 020 37.50% o
D Demoras 0 0 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY /  LAIZA CELIO, BRENDA
Al ient 0 0 TERMINA: DESUERADO
' macenamiento R TRASLADO DEL
DISTANCIA " | OPERADIO ALESTANTE
6 PRODUCTO: CUAJADA
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 59.80 ANALISIS ACCION
P IS
Smbolos = z | 8|Z|5|2ls .| cambiar
S N REEEE g
N° Operacién g ) ~ Notas HE S
E & &8 | 2=
S 2 S 5
Q [ |:> D \VAREE: ePor qué? g Bl 2
: 1
&
1 Traslado del operario al estante | e 010 | 3 No| x
2 Retiro del cuajo 0.10 X Colocar el cuajo en la repisa instalada Si X
3 Traslado del operario alas ollas 0.10 3 No| x
4 ARader cuajo [ 0.20 si
Cuajar -
5 Batido [ 2.00 Si
6 Reposo [y 45.00 No|
7 Cortado ) 12.00 Utilizar una lira para reducir el tiempo | Si X
8 D [ 0.30 Si

En la Figura 12 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operacion
de cuajada, de un total de 8 actividades el 37,50% no agrego valor, el tiempo
total de la operacion fue de 59 minutos, y el estudio realiz6 un promedio de 130

litros para la produccién de queso.

Figura 13. Diagrama de flujo del proceso de la operacion de mezclar pre-test

EMPRESA: TOMILAC SAC
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. |Tiempo | Cant. |Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
@ | overscones | s 2006 e e snde:
. Porcentaje de NANV
Estudio de ANV = =100 6
- NAT NANV:NGmero de actividades que
agregan valor
NAT: Numero de actividades en
|:!> Transportes a 0.40 41.67% total
D Demoras o o GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIRFREDDY ~ /  LAIZA CELIO, BRENDA
\V4 . . TRASLADO DE LA MEZCLA A
Almacenamiento o o S TRASLADO DEL TERMINA: LAS OLLAS
DISTANCIA : OPERADIO A LA COCINA
7.5 PRODUCTO: AGUA CON SAL
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 20.46 ANALISIS ACCION
NAEHER
= | 5|82 E|% P
Simbolos | 2| 3|5[5|2|5 g » | cambiar
£ £]¢8 :[c B HE ]
N° Operacién g k] = Notas 2 |E|Er= S
£z SHHERBE
@) o |:’> D \V4 2| 2 2Por qué? & |82
HISIE
1 Traslado del operario a la cocina e 010 27 No
2 Coge olla e | 0.08 No|
3 Llenado de agua . 0.16 si
4 Hervir ° 15.00 si
B Enfriado a 45° - 4.20 si
6 Mezclar Traslado del operario al estante 010[ 1 No| x
7 Seleccion de la bolsa de sal 0.06 X Colocar una bolsa de sal al lado de la cocina | si x
8 Regreso del operario 010] 1 Nol x
9 Se agrega sal al agua 0.20 si
10 Batido 0.25 si
11 Colado de la mezcla 0.11 si
12 Traslado de la mezclaa las ollas 010] 238 No
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En la Figura 13 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operacion

de licuado, de un total de 12 actividades el 41,67% no tuvo valor agregado, el

tiempo total de la operacién fue de 20 minutos, y el estudio realiz6 un promedio

de 130 litros para la produccién de queso.

Figura 14. Diagrama de flujo del proceso de la operacion de ensalar pre-test

DIAGRAMA D O DE PROCESO
EMPRESA: TOMILAC SAC
. B OCTUBRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA RERIODO) =
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo | Cant. [Tiempo| Cant. [Tiempo | DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
. ANV:Porcentaje de actividades que
O Operaciones 3 16.08 - o agregan valor
Porcentaje de =
D ] Estudio de actividadesjque no ANV =Rar 100 I winamero de actividades que
Inspecciones 0 0 métodos agrogan valor no agregan valor
NAT: Nimero de actividades en
Transportes 0 0 33.33% total
D Demoras o o GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY
) LAIZA CELIO, BRENDA
:; Almacenamiento 0 0 TERMINA: REPOSO
COMIENZA: ANADIR MEZCLA
RECO?:;TDA:‘(CIAI ) 0 PRODUCTO: ENSALADO DE LA CUAJADA
metros,
TIEMPO TOTAL 16.08 ANALISIS ACCION
] e
el 38T
= | & <
Simbolos £ 8 5 HE L|E . | Cambiar
E| £ [B8[5]8R 5
N° Operacién Descripcion = § ™ Notas € ‘E = 2
5 E gl . |e
D & '—‘"'E éPor qué? ﬂ‘ =S § & § =
v £ eroraue 3 HEHE:
3 a
1 Afiadir mezcla L 0.08 Si
2 Ensalar  |Batido . 1.00 si
Reposo [ 15.00 No

En la Figura 14 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operaciéon

ensalada, de las cuales hubo un total de 3 actividades, el 33,33% no tuvo valor

agregado, el tiempo total de la operacién fue de 16 minutos, el estudio realizé un

promedio de 130 litros para la produccion de queso.

Figura 15. Diagrama de flujo del proceso de la operacién de moldear pre-test

EMPRESA: TOMILAC SAC

, PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA -
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. [Tiempo Cant. _|Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
O Operaciones s 1161 ANV:Porcentaje de actividades que
no agregan valor
. Porcentaje de
. Estudio de ividad ANV = x 100 NANV:NGmero de actividades que
l:‘ Inspecciones 0 0 métodos actividades que no no agregan valor
agregan valor
NAT: Nmero de actividades en
|:> Transportes 1 0.06 50% total
D Demoras 0 0 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY / LAIZA CELIO, BRENDA
; Almacenamiento 0 0 TRASLADO DEL TERMINA: CORTADO
COMIENZA: OPERARIO A LA MESA DE
DISTANCIA 3.2 TRABAIO PRODUCTO: MOLDEADO DEL QUESO
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 121.67 ANALISIS ACCION
5|3[3[3[3
Simbolos = FREINE RN | cambiar
R AR HE 5
Ne Operacién Descripcién 3 ] = Notas HE S
E 5 T8 5| £]2
l:‘ £ g 2Por qué? 2 ° & 8
\V4 2 que? 3 B 3
&
1 Traslado del operario a la mesa de trabajo __ e 006 | 3.2 No|
2 Afiadir cuajada a moldes grandes o 0.53 si
3 Compactacién manual [] 0.50 Si
Moldear — n "
4 Se deja sentar |a cuajada |4 120.00 X Actividad innecesaria No| x
5 Retiro del suero restante ° 0.30 No
6 Cortado ° 0.28 Si
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En la Figura 15 se obtuvo las actividades realizadas para la operacion de moldeo,
de un total de 6 actividades el 50% no agreg6 valor, el tiempo total de la

operacion fue de 121 minutos, el estudio realizé un promedio de 130 litros para la

produccion

de queso.

D O DE PROCESO
EMPRESA: TOMILAC SAC

Figura 16. Diagrama de flujo del proceso de la operacion de enmantelar pre-test

£ PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. [Tiempo | Cant. [Tiempo | DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
O Operaciones 4 0.62 ANV:Porcentaje de actividades que
. no agregan valor
) Porcentaje de ANV = 100
D | - Estudio de actividades que no T NANV:Nimero de actividades que
nspecciones 0 o métodos no agregan valor
agregan valor
NAT: Nu d tividad:
|:> Transportes 1 0.08 60% umero (OE(:: ividades en
D Demoras 0 0 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIRFREDDY ~ /  LAIZA CELIO, BRENDA
;; Almacenamiento 0 o SELECCION DE LOS TERMINA: DEJA LOS MOLDES
COMIENZA: MANTELES
DISTANCIA 0.60 e — ENMANTELADO DE LOS
RECORRIDA(metros) QUESOS
TIEMPO TOTAL 0.70 ANAUISIS ACCION
MR
= | 3|25
Simbolos T 2| 3|lE|5|5|8 .| cambiar
| £|%|8]|5|¢I8 g g
N° Operacién Descripcién 2 = = Notas. HE 2
£ 5 E(8 | B2
@ B D| v 7|8 ww
a qué & 22
E 3|5
&
1 Seleccion de los manteles [) 0.13 No
2 Enmantelado L 0.18 si
3 Se coloca en los moldes mas pequefi o | 0.26 si
4 Traslado de los moldes a la prensa —e 0.08[ 06 Colocar tapas antes de trasladar, No|x
5 Deja los moldes o | 0.05 No|x

En la Figura 16 se obtienen todas las actividades realizadas para las operaciones

de manto, de las cuales un total de 5 actividades, el 60% no tienen valor

agregado, el tiempo total de la operacién es de 0.70 segundos, el estudio realizé

un promedio de 130 litros para la produccion de queso.

Figura 17. Diagrama de flujo del proceso de la operacion de prensar pre-test

DIAGRAMA D O DE PROCESO
EMPRESA: TOMILAC SAC
. : OCTUBRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA EERIODO -
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. |[Tiempo | Cant. _|Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
O Operaciones 5 c0.68 ANV:Porcentaje de actividades que
no agregan valor
Estudio de Porcentaje de any =22 00
: = x NANV:Namero de actividades que
B | rooeciores | o } sutinde | scddesave o
agregan valor
NAT: Nimero de actividades en
Transportes 2 0.16 71.43% ol
D Demoras 0 0 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIRFREDDY ~ /  LAIZA CELIO, BRENDA
;; Al ient 0 0 TERMINA: PRENSADO
macenamiento S TRASLADO DEL
DISTANGIA . OPERARIO AL ESTANTE
1.00 PRODUCTO: QUESO PRENSADO
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 60.84 ANALISIS ACCION
B R
Simbolos | T | 32|52 s .| cambiar
e | E2|8|g(g8 5|2 s
N° Operacién 2 8 = Notas R S,
. HHEINAE
O = |:’> D \VA4 | 2 ¢por qué? g8 2
£l
1 Traslado del operario al estante — 0.06| 05 No| x
2 Retiro de las tapas * 0.25 X Colocar las tapas cerca del drea Si X
3 Traslado ala prensa ) 010 05 Realizar luego de tapar los moldes No x
4 Prensar Tapado de los moldes o 0.20 No|
5 Montaje en la prensa ) 0.10 No
6 Ajuste de la presion ° 0.13 No
7 Prensado D 60.00 Si
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En la Figura 17 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operacion
de prensado, de un total de 7 actividades el 71.43% no tuvo valor agregado, el
tiempo total de la operacion fue de 60 minutos, el estudio realizé un promedio de
130 litros para la produccién de queso.

Figura 18. Diagrama de flujo del proceso de la operacion de voltear pre-test

EMPRESA: TOMILAC SAC
. : OCTUBRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA PERIODO: =
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo | Cant. [Tiempo | Cant. |Tiempo | DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
O Operaciones 12 481.08 ANV:Porcentaje de a:uvlndades que
ANy no agregan valor
) Porcentaje de ANV = %100
Estudio de i NAT NANV:NGmero de actividades que
i tividad, : a
I | inspecciones 0 0 étodos actividades que no o
agregan valor
o N ° ° NAT: Nimero de actividades en
ransportes 91.67% —
D Demoras 0 0 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIRFREDDY ~ /  LAIZA CELIO, BRENDA
V' |Aimacenamiento 0 0 TERMINA: PRENSADO
COMIENZA:  |DESAJUSTE DE LA PRENSA
DISTANCIA o PRODUCTO: HOMOGENEIDAD DEL QUESO
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 481.08 ANALISIS ACCION
| slzl3[z]s
simbolos z z | 2|2|5[2|5 .| cambiar
£ | £ |2[8|g|g|L 5|2 4
N g€ Notas HH =1
g | 2 “1915|8| ¢
O = |:’> D v | # z 2Por qué? HIED:
1 Desajuste de la prensa [d 0.11 No
2 Retiro de la prensa [ 0.10 No!
3 D [ 0.08 No
4 Desmontado del molde ° 0.13 x | Empujar el molde hacia el otro extremo No| X
5 Desmantelado ) 0.08| No| x
6 Volteado ) 0.05 No| x
Voltear
7 Enn L) 0.20 No| x
8 Montaje en molde [ 0.08 No| x
9 Tapado . 0.06 No
10 Montaje en la prensa ° 0.08| No
11 Ajuste de la presion [ 0.11] No
12 Prensado 3 480.00] si

En la Figura 18 se obtienen todas las actividades realizadas para la operacion de
torneado, de un total de 12 actividades el 91.67% no tiene valor agregado, el
tiempo total de operacion es de 481 minutos, el estudio realiz6 un promedio de

130 litros para la produccién de queso.

Figura 19. Diagrama de flujo del proceso de la operacién pesar pre-test

EMPRESA: TOMILAC SAC
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA BERIODO] OCTUBRE - NOVIEMBRE
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo | Cant. [Tiempo | Cant. [Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEVENDA:
@ | ovencones | 7 R
Estudio de Porcentaje de NANV G
W | rovecoones | 0 0
agregan valor
0.06 NAT: Numero de actividades en
Transportes 1 X 62.50% total
D Demoras 0 0 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY / LAIZA CELIO, BRENDA
:; Almacenamiento 0 0 TERMINA: REGISTRO DEL PESADO
COMIENZA: DESAJUSTE DE LA PRENSA|
DISTANCIA 1.40 PRODUCTO: REGISTRO DEL QUESO
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 1.24 ANALISIS ACCION
MR
Simbolos. = Z | 2|5|5[2|5 | cambiar
£ £ [%8]3|¢8 5|8 5
N° Operacién 2 S =~ Notas e s
E| & S|8|2|sl 52
Q| | |:> Dl v T ePor qué? I g5
SIS
1 Desajuste de la prensa . 0.11 No
2 Retiro del quesode laprensa | @ 0.18 Si
3 Destapado ° 0.08 No
4 pesar Desmontado del molde ° 0.23 No
5 Desmantelado e | 0.20 No
6 Traslado del queso a la pesa 006 | 1.4 No
7 Pesado [ 0.30 Combinar con la operacién embolsado | Si
8 Registro del pesado ° 0.08 si
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En la Figura 19 se obtuvieron todas las actividades realizadas para la operacion
de pesaje, de un total de 8 actividades el 62.50% no tuvo valor agregado, el
tiempo total de la operacion fue de 1 minuto, y el estudio realizé un promedio de

130 litros para la produccién de queso.

Figura 20. Diagrama de flujo del proceso de la operacién de embolsar pre-test

EMPRESA: TOMILAC SAC
- B OCTUBRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA EERIODO =
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. |Tiempo | Cant. |Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
O Operaciones 2 0.66 ANV:Porcentaje de actividades que no
agregan
ANV
Estudiode  |Porcentaje de actividades que ANV = s % 100 NANV:NGmero de actividades que no
. Inspecciones 0 0 4
métodos no agregan valor agregan valor
|:> Transportes 3 0.32 50% NAT: Numero de actividades en total
D Demoras 0 0 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIR FREDDY / LAIZA CELIO, BRENDA
i . TERMINA: REFRIGERADO
V/ |Aimacenaniento ! o.10 COMIENZA: | TRASLADO DELOPERARIO AL
: ESTANTE
DISTANCIA RECORRIDA 1.80 PRODUCTO: QUESO EMBOLSADO
(metros)
TIEMPO TOTAL 1.08 ANALISIS ACCION
=% =
ol 3 %
— %]z H .
Simbolos =1z 3|5 £ Cambiar
I I 2 5
N° Operacién Descripcién = 3 Notas S
E| = AR
O . |:> D v |2 Por qué? g B
&
1 Traslado del operario al estante 1 e 0.06] 0.5 No| x
2 Retiro de bolsas 0.08 X Colgar las bolsas cerca a la balanza | si X
3 Regreso del operario 0.06] 0.5 No| x
Embolsar n y n
4 ] 0.58 Combinar con Ia operacion pesado | Si
5 Traslado para su refrigeracion e _ 0.20[ 0.8 No
6 Refrigerado e 0.10) Si

En la Figura 20 se obtuvo todas las actividades realizadas para la operacién de
embolsado, de un total de 6 actividades el 50% no tuvo valor agregado, el tiempo
total de la operacion fue de 1 minuto, el estudio realizé un promedio de 130 litros

para la produccion de queso.
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Figura 21. Diagrama de bloques de las operaciones del proceso del queso

Sal )
500gr.
Mezdlar
Agua )
20 Litros
Mezcladeagual
ysal
A 4
130 Litros Recepcionary 130 Litros o Cuajar 40kg ) Ensal 40 ki
Leche > verificar Leche v Cuajada nsaiar Cuajada ensalada l
Suero 3 Moldes grandes Si
60 Litros e Moldear e o ra—
5 Litros
5 Tapas 13 Manteles
Queso compactado
A 4 h 4 A 4
Pesar % Voltear 4% Prensar w Enmantelar 5 Moldes Pequefios
15 Quesos
Bolsas » Embolsar Quesos emgacadg

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 21 se observan las entradas y salidas en unidad de litros, gramos y
kilogramos por cada operacion, se inicia con 130 litros de leche son verificados y
calificados para la obtencion del estado, y esta ingresa al cuajado, dentro del
proceso se expulsa 60 litros de suero logrando obtener 40 kilogramos de cuajada,
ingresando después a ensalar con 20 litros de agua y 500 gramos de sal,
obteniendo unos 40 kilogramos de cuajada ensalada, pasando a moldear en 3
moldes grandes, del cual con la presion expulsa 5 litros de suero, teniendo el
gueso compactado se ingresa 13 manteles y 5 moldes pequefios, una vez el
gueso enmantelado se ingresa 5 tapas para los moldes y estas puedan ser
prensadas, obteniendo de estas 15 quesos, el cual repite el proceso volteando el
queso e ingresarlo a la prensa, estos 15 quesos se pesan el cual cada queso
debe pesar 1 kilo y por ultimo se ingresa bolsas para que los quesos salgan

empacados.
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3. Analisis de datos

En este siguiente proceso del estudio se analizard cada actividad que se obtuvo

en lo anterior, el cual su propdsito es preguntar el “por qué”.

Tabla 18. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Recepcionar y verificar

Andlisis Sistemético del Interrogatorio | de Recepcionar y Verificar

N° de . " 8 ; < i
. 1. ;Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por qué esta operacion se [leva a cabo de
Actividad esta manera?

1 La leche llega en porongos de 20 litros los cuales se |Debido a que las ollas se encuentran en la parte del
recepcionan en la entrada del area de produccion.  [fondo del area se recepcionan en la entrada.

5 El operario se traslada hacer el retiro del densimetro |El estante se encuentra a 2 metros de donde se
del estante. recepciona la leche.

. . Existe un espacio dentro del estante donde se
3 El operario toma el densimetro para su regreso. .
coloca el densimetro.

Se lleva el densimetro al lugar donde se encuentran

4 Los porongos se encuentran a 2 metros del estante.
los porongos de leche.

5 Para \erificar la calidad de la leche entrante y evitar |La densidad de la leche determina la calidad del
productos no conformes. queso.

6 Los porongos se trasladan hacia el area de ollas Las ollas se encuentran a 3 metros del lugar donde
donde se vacearan. se recepciona la leche.

7 Vaceado de la leche listo para ser tratado. Las ollas almacenan hasta 70 litros de leche.

Fuente: Elaboracio

n propia

Tabla 19. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Cuajar

Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Cuajar

N° de p . L : s i6
L 1. ¢Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por qué esta operacion se lleva a cabo de
Actividad esta manera?
1 El operario se traslada hacia el estante en busqueda [El estante se encuentra a unos 3 metros del area de
del cuajo ollas.
. . . En el estante se encuentra los insumos para llevar a
2 El operario necesita regresar con el cuajo. =
cabo el proceso de elaboracion del queso.
. , El 4rea de ollas se encuentra a unos 3 metros del
3 Se traslada el cuajo al area de ollas.
estante.
4 Al afadir la pastilla de cuajo en la leche le permite |Se agrega el cuajo segun la cantidad de leche que
endurecerse formandose la cuajada. se cuenta.
5 Debido a que debe haber una uniformidad en toda la [Mediante el movimiento circular se esparce la
leche. pastilla de cuajo en toda la leche.
. . En un tiempo aproximado de 30 a 40 minutos se
6 Se deja reposar para que se forme la cuajada. .
forma la cuajada.
. A traves del cortado se empieza a partir la cuajada
7 Para separar la cuajada del suero que se forma.
de donde se separa del suero formado.
. . ) Ya que se necesita retirar el suero de la cuajada
8 Para dejar solo la cuajada retirando el suero. P
que no es parte del proceso de produccion.

Fuente: Elaboracio

n propia
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Tabla 20. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Mezclar

Andlisis Sistematico del Interrogatorio | de Mezclar

N° de . . - : & i
L 1. ¢(Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por qué esta operacion se lleva a cabo de
Actividad esta manera?
. El 4rea de cocina se encuentra a unos 3 metros del
1 Para poner a herbir el agua. J
area de ollas
9 Se utiliza la olla para calentar el agua que se Ya que se necesita un recipiente para almacenar el
afiadira a la cuajada. agua.
Se afiade agua segun la cantidad de leche a . .
3 . Debido a que se requiere el agua para mezclar.
producir.
Mediante el calentamiento del agua se elimina . .
4 ; Se lleva acabo en la cocina a fuego medio.
bacterias.
5 La temperatura con la cual ebulle al agua no es Ya que se necesita enfriar para ser afiadido en la
apropiada para el proceso. cuajada.
6 El operario se desplaza para encontrar la sal. El estante se encuentra a medio metro de la cocina.
Con la finalidad de cargar la sal hacia el agua .
7 . Porque se acciona manualmente.
henida.
8 El operario se desplaza hacia la cocina. La cocina se encuentra a medio metro del estante.
De esta manera se mezcla el agua y sal antes de -
9 - . guay Ya que la sal debe ser diluida en agua.
ser afiadido a la cuajada.
. Porque mediante los movimientos circulares se
10 Para mantener una homogeneidad en la mezcla. .
logra esparcir la sal en toda el agua.
1 Algunas veces se filtran impurezas, suciedad en la |El colado es una manera de reducir las impurezas
mezcla por lo que se busca eliminar estos. en la mezcla.
. . El &rea de ollas se encuentra a unos 3 metros de la
12 Para llevar la mezcla hacia el &rea de ollas. cocina

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 21. Andlisis Sistematico del Interrogatorio | de Ensalar

Andlisis Sistemético del Interrogatorio | de Ensalar

N° de . . i ; : i6
. 1. ¢Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por qué esta operacion se lleva a cabo de
Actividad esta manera?
Para poder darle sabor a la cuajada y aumentar la .
1 . Porque se acciona manualmente.
cantidad.
. . I Mediante movimientos circulares se alcanzar
2 Mediante el batido se da uniformidad a la mezcla. . .
esparcir la mezcla de agua y sal en toda la cuajada.
. . A medida que pasa el tiempo se va sentando la
3 Para que se siente la cuajada.

cuajada.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 22. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Moldear

Anadlisis Sistematico del Interrogatorio | de Moldear

N° de . . - : & i6
L 1. ¢Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por queé esta operacion se lleva a cabo de
Actividad esta manera?
. . La mesa de trabajo se encuentra a unos 3 metros
1 Para continuar con el proceso productivo. .
del area de ollas.
2 Porgue se necesita concentrar la cuajada. Porque se realiza manualmente en moldes grandes.
3 La compactacién permite eliminar el suero restante. |Se acciona manualmente ejerciciendo fuerza.
4 Mediante la accion de la gravedad se va sentando la |Porque en el transcurso de los minutos la cuajada
cuajada. se va hundiendo.
El suero no aporta valor agregado a la produccion L .
5 Porgque se emplea la accion manual para el retiro.
del queso.
6 Para obtener trozos de quesos de aproximadamente |Con un cuchillo se atraviesa el molde que ya esta

1 kg.

sefialado para obtener un queso de 1kg aprox.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 23. Analisis Sistemético del Interrogatorio | de Enmantelar

Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Enmantelar

N° de . : . : & i6
L 1. ¢Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por qué esta operacion se lleva a cabo de
Actividad esta manera?
. Los manteles se encuentran dentro del espacio de
1 Se utilizaran manteles para envolver el queso. .
la mesa de trabajo.
2 Para que no se esparca el queso al momento de Porque se acciona manualmente al colocar los
prensar. manteles.
3 Para obtener quesos por unidad. En moldes mas pequefios se da forma al queso.
La prensa se encuentra a unos 0.6 metros de la
4 Se trasladan los moldes para ser prensados. .
mesa de trabajo.
5 Para ir en busqueda de las tapas. Porque se acciona manualmente.

Fuente: Elaboracion propia

48



Tabla 24. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Prensar

Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Prensar

N° de . . - ; & i
P 1. ¢Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por qué esta operacion se lleva a cabo de
Actividad esta manera?

1 El operario va en busqueda de las tapas de los El estante se encuentra a unos 0.5 metros de la
moldes. prensa.
Se retiran las tapas las cuales seran colocadas en .

2 Porque se acciona manualmente.
los moldes.

3 Se traslada con las tapas para ser colocados en los |La prensa se encuentra a unos 0.5 metros del
moldes. estante.
La prensa ejerce mejor presion sobre superficies . .

4 P ! jorp P Ya que se necesita cubrir los moldes.
duras.

5 Para que los moldes sean prensados. Porque se acciona manualmente.
Se regula la presion de la prensa para ejercer fuerza L .

6 9 P P P ! A mayor presion mejor prensado del queso.
sobre los moldes.

7 Con la horas el queso va tomando consistencia a la [Dejando el queso prensado por horas lo logra
vez que se endurece. endurecer eliminando ain mas suero.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 25. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Voltear

Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Voltear

N° de . . L ; & i6
- 1. ¢Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por que esta operacion se lleva a cabo de
Actividad esta manera?
. Porque se necesita maniobrar reduciendo la presion
1 Para retirar los moldes de la prensa.
de la prensa.
. . Porque se acciona manualmente al momento del
2 Con la finalidad de liberar el queso. _q
retiro.
3 Para poder retirar el queso del molde. Se emplea la mano para poder llevarlo a cabo.
4 Se busca desmantaler el queso. Se emplea la mano para poder llevarlo a cabo.
5 Para retirar el queso y poder prensar por el otro lado. |Se emplea la mano para poder llevarlo a cabo.
El queso necesita estar prensado uniformemente por
6 Se emplea la mano para poder llevarlo a cabo.
lo que se wltea para prensar por el otro lado.
7 Para que no se esparca el queso al momento de Porque se acciona manualmente al colocar los
prensar nuevamente. manteles.
El queso se monta para presionar el otro lado que L. .
8 a p P a Para lograr la compactacion uniforme del queso.
faltaba.
El otro lado del queso sera prensado por lo que .
9 . 4 . p p 4 Para cubrir el queso de ser deformado.
requiere una superficie dura que la contenga.
10 El queso se deja listo para ser prensado Ya que se necesita estar en posicion para que la
nuevamente. prensa logre la presion necesaria.
1 La prensa debe ser ajustada para lograr la presion Porque se emplea la accién manual para regular la
adecuada. presion.
12 El queso alcanza la dureza necesaria para ser Con las horas la prensa logra presionar el queso
consumida sin que se desmorone. dandole la uniformidad que se busca.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 26. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Pesar

Andlisis Sistematico del Interrogatorio | de Pesar

N° de . . .. ; & i0
P 1. ¢Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por qué esta operacion se lleva a cabo de
Actividad esta manera?
1 Pasado el tiempo se regula la presion Porque se emplea la accién manual para reducir la
disminuyendola. presion de la prensa.
. Porque se emplea la accién manual para retirar el
2 El queso debe ser liberado para luego ser pesado. d P P
queso de la prensa.
Porque las tapas solo sirven para presionar el -
3 q P para p Ya que no se va utilizar las tapas.
queso.
4 Porque los moldes deben ser retirados. Porque ya no se utilizara los moldes.
5 Para liberar finalmente el queso. Porque ya no se utilizara los manteles.
6 Para que el queso sea pesado. La balanza se encuentra a 1.4 metros de la prensa.
. . . Mediante la observacion se \erifica la cantidad de
7 Obtener la cantidad de kilos producida. . .
kilos obtenido.
e Porque con los registros se verifica que tan
8 Control de la produccion diaria. 9 . .g . q
productiva esta siendo la materia prima.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 27. Analisis Sistemético del Interrogatorio | de Embolsar

Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Embolsar

N° de . . iy ; $ i
P 1. ¢Por qué es necesaria esta operacion? 2. ¢Por qué esta operacion se lleva a cabo de
Actividad esta manera?

1 Porque se necesita encontrar las bolsas. El estante se encuentra a 0.5 metros de la balanza.

2 Las bolsas seran utilizadas como enwoltura del Porque se emplea la accién manual para el retiro de
queso. las bolsas.

3 Para embolsar los quesos luego de ser pesados. La balanza se encuentra a 0.5 metros del estante.

4 Para preservar la frescura del queso. Ya que no se maniobrara mas el queso.

5 Para poder refrigerar el producto una vez llegado al |La refrigeradora se encuentra a 0.8 metros de la
punto. balanza.

6 Para culminar el proceso y almacenar el producto Porque con el refrigerado se mantiene conservado el
fresco. producto listo para la venta.

Fuente: Elaboracion propia

Estos pasos estan vinculados por 9 analisis operativos ya que esta investigacion

conduce a cada operativo con el objetivo de proponer nuevos enfoques, para lo

cual se aplica una lista de verificacion con preguntas que se presentaran a

continuacion:
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Operacién de recepcionar y verificar

Entre las actividades realizadas en funcionamiento, pueden suprimirse las
siguientes: Nos. 2, 4 y 6. Entre otras cosas, para los requisitos de inspeccion,
se debe verificar el nivel de acidez de la leche para evaluar su idoneidad para
la elaboracion de queso. Durante el manejo de materiales, el operador carga
el polipasto. En cuanto al disefio de la planta, no hay calefaccion, hay
iluminacion, 6 bloques de leche de 20 litros también se mueven una distancia

de 2 metros en poco tiempo y no hay cinta de carga (Ver anexo 44).

Operacion de cuajar

Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo las N° 1 y 3 pueden
eliminarse. Asi mismo, los requisitos de inspeccién se requieren cortar
correctamente para separar la mayor cantidad de suero de la cuajada. Por lo
gue el manejo de materiales el operario traslada la cuajada. En cuanto al
disefio de la planta no hay exposicion al calor, dentro del cual el operario
realiza el cortado durante 12 min mediante una accion repetitiva con un palo

de madera (Ver anexo 45).

Operacion de mezclar

Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo las N° 6 y 8 pueden
eliminarse. Por lo que mediante los requisitos de inspeccion se debe tener
cuidado con la temperatura del agua para lograr un mejor rendimiento en la
cuajada, también el colado para eliminar las impurezas que se puedan filtrar.
En el manejo de materiales el operario traslada la mezcla. En cuanto al disefio
de la planta el operario se encuentra expuesto a temperaturas medias por

tiempo cortos, el cual no es demandante fisicamente (Ver anexo 46).

Operacion de ensalar

Entre las actividades que se llevaron a cabo, ninguna se puede eliminar. Por
lo que mediante los requisitos de inspeccién se requiere dar el tiempo
suficiente para que se cocine la cuajada y logre tomar consistencia. En el
manejo de materiales el operario agrega la sal. En cuanto al disefio de la

planta no hay exposicién al sol, el operario carga la olla que contiene la
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mezcla de agua y sal que pesa 23 kg por un periodo breve y sin faja (Ver

anexo 47).

Operacién de moldear

Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo la N° 4 puede eliminarse.
Por lo que mediante los requisitos de inspeccidn se requiere presionar lo
suficiente para moldear y mejorar la cuajada eliminando el suero. En el
manejo de materiales el operario trasladar los moldes grandes. En cuanto al
disefio de la planta no hay exposicién al sol y no se cuenta con una fuente de
agua para beber, ademas se emplea la fuerza del operario para presionar la

cuajada en los moldes (Ver anexo 48).

Operacion de enmantelar

Entre las actividades que se llevaron a cabo, ninguna puede eliminarse. Por lo
que mediante los requisitos de inspeccion se requiere enmantelar bien el
gueso para evitar que se esparza. En el manejo de materiales el operario
realiza maniobras con los moldes y manteles. En cuanto al disefio de la planta
no hay exposicién al sol y no se cuenta con una fuente de agua para beber,
ademas se acciona manualmente para envolver los quesos, esto no tiene una

demanda de mayor esfuerzo (Ver anexo 49).

Operacion de prensar

Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo la N° 1 puede eliminarse.
Por lo que mediante los requisitos de inspeccion se requiere regular la presion
adecuada para eliminar la cantidad de suero al mismo tiempo que no logre
deformar al queso. En el manejo de materiales el operario realiza su traslado
de lo obtenido. En cuanto al disefio de la planta no hay exposicion al sol y no
se cuenta con una fuente de agua para beber, también se regular la presion
de la prensa manualmente lo que no es una demanda de mucho esfuerzo

(anexo 50).

Operacion de voltear
Entre las actividades que se llevaron a cabo, solo la N° 5, 6, 7 y 8 pueden

eliminarse. Por lo que mediante los requisitos de inspeccion se requiere
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voltear el queso para lograr la uniformidad en lo prensado. En el manejo de
materiales el operario retira la prensa manualmente. En cuanto al disefio de la
planta no hay exposicion al sol y no se cuenta con una fuente de agua para
beber, también se emplea el trabajo manual para desenvolver el queso y
volver a envolver, esta se regula mediante la presion de la prensa de forma

manual, esto no requiere de una demanda de mucho esfuerzo (Ver anexo 51).

e Operacion de pesar
Entre las actividades realizadas, ninguna puede ser eliminada. Por lo tanto,
por requisitos de inspeccion, se necesita obtener el peso total del queso para
analizar la produccion de leche. En el manejo de materiales el operario realiza
el retiro del queso colocado en la balanza. En cuanto al disefio de la planta no
hay exposicién al sol, hay buena iluminacion y no cuentan con fuentes de
agua para beber, en esta operacién se emplea el trabajo manual para
desenvolver el queso, asi como también para registrar el peso total del queso,

todo el trabajo no demanda de mucho esfuerzo (Ver anexo 52).

e Operaciéon de embolsar
Entre actividades que se llevaron a cabo, solo la N° 1 y 3 se pueden eliminar.
Por lo que mediante los requisitos de inspeccién se requiere embolsar
adecuadamente para preservar el queso. En el manejo de materiales el
operario realiza el traslado de los quesos en bolsas hacia la refrigeraciéon. En
cuanto al disefio de la planta no hay exposicién al sol, hay buena iluminacion
y no cuentan con fuentes de agua para beber, en esta operacion se emplea el
trabajo manual para embolsar el queso y el trabajo realizado no demanda de

mucho esfuerzo (Ver anexo 53).

4. Desarrollo del método ideal
En esta parte se va desarrollar el método eficaz para una buena produccion del
queso, para ello se aplicara un interrogatorio para que de esta manera la

actividad mejore.

53



Tabla 28. Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Recepcionar y verificar

Andlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Recepcionary Verificar

N°de , > . i
L. 3. ¢Como puede llevarse a cabo esta operacion de una mejor manera? Accion
Actividad

1 Esta actividad serealiza en la entrada del area de produccidn, para Arreglo
reducir tiempos serealizara en la misma area de ollas.

2 Esta actividad se elimina ya que se colocara una repisa al lado del Eliminar
area de ollas de donde se ubicara el densimetro.

3 Se seleccionara el densimetro en el espacio acondicionado evitando Arreglo
distancias largas de desplazamiento.

4 Seelimina la actividad al tener un espacio cerca al area deollas Eliminar
donde se encontrara el densimetro.

5 Serealizard cuidadosamente para verificar el nivel deacidezy evitar Arreglo
productos no conformes.

6 El traslado sera directo a las ollas ya no se realizara en |la entrada Eliminar
del drea de produccidn.

v Se vacearan con cuidado la leche de los porongos hacia las ollas Arreglo
para evitar derrames perdiendo materia.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29. Andlisis Sistematico del Interrogatorio 1l de Cuajar

Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Cuajar

N°de

Actividad 3. ¢éComo puede llevarse a cabo esta operacion de una mejor manera? Accion
ivida

1 Esta actividad sera eliminada ya que en la repisa instalada se Elimi
. . . - . iminar
encontrara tambien las pastillas de cuajo listas para ser utilizadas.

Se ubicard mas rapido al estar al lado de las ollas siendo de mas
2 . Arreglo
facil acceso.

3 Actividad eliminada al tener |a repisa a un lado de las ollas. Eliminar

Se agrega el cuajo segun la cantidad de leche que regularmente es 130
4 . . Arreglo
litros para lo cual se utiliza 2 sobres completos de 10gr.

Con un palo de madera serealiza el batido cuidadosamente para
5 . . Arreglo
esparcir el polvo del cuajo en toda la leche.

Se deja formar la cuajada durante un tiempo aproximado de 45
6 . Arreglo
minutos que es lo recomendado.

Se utilizara una lira la cual permite un mejor cortado de la cuajada
7 . . Arreglo
realizado en menor tiempo.

Seretirard todo el suero que se ha generado de las ollas
8 . Arreglo
depositandolas en baldes.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30. Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Mezclar

Andlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Mezclar

N°de , . . iy
. 3. ¢Como puede llevarse a cabo esta operaciéon de una mejor manera? Accion
Actividad
1 Esta actividad serealizara mientras la actividad de reposo de la A |
. . . rreglo
operacion anterior selleva a cabo para ganar tiempo. g
2 Se dejard listo la olla para solo llenar el agua y poner a herbir. Arreglo
3 Se llenara el agua hasta tener 15 litros aproximadamente. Arreglo
4 Tener en cuenta el tiempo de hervir del agua de 15 minutos. Arreglo
s Se afiadira mas agua y se utilizard un termometro para regular la Arreglo
temperatura a 45°C aproximadamente. &
6 Actividad a eliminar ya que no sera necesario desplazarse. Eliminar
. La bolsa de sal se colocara al lado de la cocina todos los dias al Arreglo
termino de cada jornada para evitar tiempos improductivos. &
8 Se eliminara ya que no serd necesario desplazarse. Eliminar
Esta actividad serealizard teniendo en cuenta la cantidad de agua
9 . Arreglo
que para 20 litros son 500 gr. de sal.
Cuidadosamente con un cucharon se hara el batido para alcanzar
10 Arreglo
una mezcla homogenea de agua y sal.
11 El operario debe estar atento para evitar el filtrado de impurezas. Arreglo
Con cuidado sellevard la mezcla de agua y sal hacia las ollas que
12 . . Arreglo
contiene |la leche cuajada.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 31. Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Ensalar

Anadlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Ensalar

N°de s .. . a2
. 3. ¢Como puede llevarse a cabo esta operacién de una mejor manera? Accion
Actividad

Agregar toda la mezcla de agua y sal a las ollas que contienen la

1 . Arreglo
leche cuajada.

5 El operario apoyado de un palo de madera realizara el batido de la Arreglo
mezcla con la leche cuajada para esparcirla uniformemente.
El reposo sera de 10 minutos aproximadamente para que se alcance

3 . . Arreglo
el punto de coccidn adecuado la cuajada.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 32. Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Moldear

Andlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Moldear

N°de . > . qa
. 3. ¢Como puede llevarse a cabo esta operacion de una mejor manera? Accion
Actividad

1 El traslado es necesario hacia la mesa de trabajo. Arreglo
Utilizar un colador para verter la cuajada a la vez que se elimina mas

2 Arreglo
suero.

3 Emplear un palo de madera para una mayor presion y eliminar suero Arreglo
No es necesario ya que posteriormente sera prensado aun mas por la o

4 . . Eliminar
prensa hidraulica.

5 Retiro total del suero en los baldes ya acondicionados. Arreglo
Realizar una marca en los moldes para un corte mas exacto del

6 Arreglo
queso.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 33. Andlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Enmantelar

Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Enmantelar

N°de . .. . oA
L. 3. ¢Como puede llevarse a cabo esta operacion de una mejor manera? Accion
Actividad

) Los manteles se encontraran en un recipiente dentro de la mesa de Arreglo
trabajo para su facil acceso.
Serealizara el enmantelado completo del queso sin desperdiciar la

2 . Arreglo
cuajada.
Los moldes pequeiios estardn ubicados al lado para poder

3 . . Arreglo
introducirlo.

4 Se trasladarda después de realizar el tapado Eliminar

5 Se elimina por sucesién de la actividad N°4 Eliminar

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 34. Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Prensar

Anadlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Prensar

N°de , . . o
.. 3. ¢éComo puede llevarse a cabo esta operacion de una mejor manera? Accion
Actividad

Se eliminara ya que se colocara las tapas proximo en la mesa de oo

1 . Eliminar
trabajo.

2 Las tapas se encontraran cerca al area de trabajo. Arreglo

3 Esta actividad serealizard luego de tapar los moldes. Arreglo

4 Ordenar los moldes y colocar las tapas. Arreglo
Sefializar los espacios en |la prensa para solo colocar el moldey no

5 L Arreglo
buscar |a posicién adecuada.

6 Asegurar la presidon adecuada para obtener un queso compacto. Arreglo

7 Dejar el tiempo adecuado para un optimo prensado. Arreglo

Fuente: Elaboracion propia
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N°de

Tabla 35. Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Voltear

Anadlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Voltear

L. 3. ¢Como puede llevarse a cabo esta operacion de una mejor manera? Accion
Actividad

1 Desajuste de la prensa gradualmente. Arreglo

2 Retirar los moldes teniendo en cuenta el orden. Arreglo

3 Retiro de las tapas por orden. Arreglo
No sera necesario retirar el queso del molde se propone empujar para

4 tapar del otro lado y se presione eliminando las actividades Arreglo
siguientes.

5 Se elimina por consecuencia de la actividad N°4 Eliminar

6 Se elimina por consecuencia de la actividad N°4 Eliminar

7 Se elimina por consecuencia de la actividad N°4 Eliminar

8 Se elimina por consecuencia de la actividad N°5 Eliminar

9 Tapar por orden las moldes Arreglo
Colocar en los espacios sefialados de la prensa para evitar buscar la

10 L Arreglo
posicién adecuada.

11 Regular la presion gradualmente para no ejercer una fuerza de golpe. Arreglo
Se mantendra el prensado por 8 horas aprox. para garantizar un buen

12 P P P P & Arreglo

producto.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36. Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Pesar

Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Pesar

AcTiov‘i‘clead 3. ¢Como puede llevarse a cabo esta operacion de una mejor manera? Accion
1 Desajuste de la prensa gradualmente. Arreglo
2 Retirar los moldes teniendo en cuenta el orden. Arreglo
3 Retirar las tapas y dejarlo en orden. Arreglo
4 Retirar los moldes y dejarlo en orden. Arreglo
5 Retirar los manteles y dejarlos en orden. Arreglo
6 Trasladar el queso y dejarlo apilados ordenadamente. Arreglo
7 Esta operacién se combinara con la actividad de embolsado. Combinar
8 Mantener un registro diario de lo producido. Arreglo

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 37. Analisis Sistemético del Interrogatorio 1l de Embolsar

Anilisis Sistematico del Interrogatorio Il de Embolsar

N°de . G . oA
.. 3. ¢Como puede llevarse a cabo esta operacion de una mejor manera? Accidn
Actividad

1 Las bolsas seran colgadas en la pared para un facil acceso. Eliminar

2 Seretirard las bolsas del lugar colgado para mayor rapidez. Arreglo

3 Ya no se transportara por consecuencia de eliminar la actividad N°1 Eliminar

4 Serelizard en conjunto con la actividad de pesado. Combinar
Se transportaran de 4 en 4 para evitar caidas y mejor

s por P y mej Arreglo
acomodamiento.

6 Adecuado ordenado del queso en el espacio de refrigerado para no Arreglo
apilar uno sobre otro deformandose. &

Fuente: Elaboracion propia



5. Presentacion e instalacion del método

Este paso incluye la seleccién de acciones correctivas de mejora, para lo cual se

elaborara un cuadro de decisién, en el cual el gerente general y el jefe de

desarrollo de producto plantean 2 condiciones, tiempo y costo. En el caso de la

empresa Tomilac SAC, qué debe evaluarse la escala, 1. desfavorable, 2:

desfavorable, 3: favorable.

Tabla 38. Presentacién de acciones correctivas

6n d 0 étodo
Datos Pre-test Opci6n 1 Condicién Opci6n 2 Condicién Accion Final
item | Operacién Actividad Accion Costo |Tiempo Accion Costo |Tiempo| Proceder con:
Recepcion de los Recepcionar los porongos en el
1 P P , P 8 3 3 No realizarlo 1 1 Opcion 1
porongos de leche areade ollas
Traslado del ioal Instal i del
2 raslado del operario a Eliminar 1 ) nsta arfma repisa cerca de ) 3 Opcién 1
estante dreade ollas
) R . Tomar el densimetro de la L,
3 Seleccién del densimetro No realizarlo 1 1 . 1 3 Opcién 2
repisa instalada
Recepcionary . . Instalar una repisa cerca del .,
4 " Regreso del operario No realizarlo 3 2 , 2 1 Opcidén 1
verificar area de ollas
5 Inspeccion de calidad Revisar la calidad de laleche 3 3 Enviar muestras a laboratorio 1 1 Opcién 1
Traslado de los porongos Utilizar un carro para jalar los
6 . P 8 Realizarlo al inicio del proceso 2 3 para) 1 2 Opcién 1
hacia ollas porongos
Verter directamente hacia las Ampliar la capacidad de los
7 Vaceado de laleche 3 2 P P 1 2 Opcién 1
ollas porongos
Traslado del operario al
1 P Eliminar 3 2 Redisefiar el area de trabajo 2 1 Opcién 1
estante
Tomar mas de la cantidad Instalar una repisa cerca del
2 Retiro del cuajo ! 2 1 . 2 3 Opcién 2
requerida dreade ollas
3 Traslado del operario a Eliminar 3 3 Redisefiar el area de trabajo 2 2 Opcién 1
las ollas
4 Afiader cuajo Verter dlrectarr?ente todo el 1 3 Disolver en agua antes de 1 1 Opcién 1
cuajo agregar
Cuajar — J
) Utilizar un palo de madera para . L,
5 Batido X 2 3 No realizarlo 1 1 Opcién 1
el batido
Dejar reposar por un tiempo Continuar con el proceso sin L,
6 Reposo 3 2 X 1 1 Opcién 1
adecuado realizarlo
Adquirir una lira para un mejor
7 Cortado Cortar con un palo de madera 1 2 q P ) 2 3 Opcién 2
acabado
Reutili |
8 Desuerado Verter el suero en baldes 3 3 euttiizarel suera para 1 1 Opcién 1
preparar queso
Traslado del operarioala . Trasladarse para continuar con L,
1 . No realizarlo 2 2 3 3 Opcidn 2
cocina el proceso
2 Coge olla Ordenar las ollas 3 3 Adquirir una olla térmica 1 2 Opcién 1
3 Llenado de agua Utilizar m:ngu:ras parael 1 2 Llenar directamente del cafio 3 3 Opcidn 2
enado
4 Hervir Capacitar sobr'eltllempos de 3 3 Adquirir hervidoras de agua 1 ) Opcién 1
ebullicién temperada
. o - Regule con la temperatura del L,
5 Enfriado a 45 Utilizar termometro 3 2 | 1 2 Opcién 1
ambiente
Traslado del operario al o Reorganizar el espacio de .,
6 Eliminar 3 3 ) 2 2 Opcidén 1
estante trabajo
Mezclar | bolsa de sal al lad
7 Seleccion de lasal Retirar mas de la cuenta 1 1 Colocar una bolsa _e salallado 2 3 Opcion 2
de la cocina
8 Regreso del operario Redisefiar el area de trabajo 2 2 Eliminar 3 3 Opcidn 2
Verificar |a cantidad de sal que
9 Se agrega sal al agua Agregar directamente 1 1 - q 2 2 Opcién 2
se va afiadir
10 Batido Mover uniformemente la mezcla 2 3 Comprar una batidora 1 2 Opcién 1
11 Colado de la mezcla Emplear una coladora industrial 2 3 Adaquirir un filtro 1 1 Opcién 1
Traslado de lamezclaa . Trasladar la mezcla por parte .,
12 Adquirir un carro transportador 1 1 ) 2 3 Opcién 2
las ollas del operario
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Verter directamente todo la

1 Afiadir mezcla No realizarlo Opcidn 1
mezcla
Batir manualmente con un palo
2 Ensalar Batido P Adquirir una batidora industrial Opcidn 1
de madera
Verificar la coccién de la
3 Reposo No realizarlo R Opcidn 2
cuajada
Traslado del operario ala Trasladar la mezcla por parte
1 p Adquirir un carro transportador Ap P Opcidn 2
mesa de trabajo del operario
By Afadir cuajada a moldes Verter directamente todo la Utilizar colador para verter la Obcion 2
grandes cuajada cuajada P
3 Compactaciéon manual Emplear la fuerza manual Utilizar un palo de madera Opcidn 2
Moldear
4 Se deja sentar la cuajada Eliminar Dejar reposar por 2h Opcidn 1
5 Retiro del suero restante Verter el suero en baldes Reutilizar el suero para Opcidn 1
preparar queso
. Dejar una marca en los moldes »
6 Cortado No realizarlo ) Opcidn 2
para el marcado
Seleccion de los Utilizar un recipiente que .,
1 Buscar los manteles Opcion 2
manteles contenga los manteles
2 Enmantelado Manteles a la medida del molde Adquirir mas manteles Opcion 1
Se coloca en los moldes Moldes con agujeros bien
3 Enmantelar . o gAJ Adquirir mas moldes Opcién 1
mas pequefios distribuidos
Traslado de los moldes a . . - . L.
4 Eliminary realizarlo despues Redisefiar el drea Opcion 1
|la prensa
5 Dejar los moldes Eliminar Combinar con montaje Opcion 1
Traslado del operario al
1 P Eliminar Redisefiar el drea de trabajo Opcion 1
estante
Colocar tapas cercanas al drea de Organizar las tapas en el
2 Retiro de las tapas P R & P Opcidn 1
trabajo estante
Reorganizar el espacio de
3 Traslado a la prensa Eliminary realizarlo despues g . P Opcidn 1
trabajo
| | | .
4 Prensar Tapado de los moldes Ordenar ostmo desy colocar Tapar directamente los moldes Opcién 1
apas
. Sefialar los espacios dentro de la Montar directamente los L,
5 Montaje en la prensa Opcién 1
prensa moldes
6 Ajuste de la presion Graduar la presion Capacitacion sobre presion Opcion 1
7 Prensado Autoprensado Prensado bajo presion Opcion 2
1 Desajuste de la prensa Desajuste gradual de la prensa No realizarlo Opcion 1
2 Retiro de la prensa Mantener el orden al retirar Apilar los moldes de queso Opcién 1
3 Destapado Dejar ordenado las tapas Apilar las tapas Opcidn 1
Voltear el molde y presionar el
4 Desmontado del molde Desmontar el queso del molde quesZ)p Opcidn 2
Mantener orden de los
5 Desmantelado Eliminar Opcidn 1
manteles
Voltear la cara del queso para
6 Volteado Eliminar ) a P Opcidn 1
presionar
Voltear
7 Enmantelado Eliminar Enmantelar el queso Opcion 1
8 Montaje en molde Eliminar Montar en molde Opcion 1
Ordenar los moldes y colocar ,
9 Tapado Y No realizarlo Opcién 1
tapas
. Sefialar los espacios dentro de la Montar directamente los L,
10 Montaje en la prensa Opcién 1
prensa moldes
11 Ajuste de la presion Graduar la presion Capacitacion sobre presion Opcidn 1
12 Prensado Autoprensado Prensado bajo presion Opcion 2
1 Desajuste de la prensa Desajuste gradual de la prensa No realizarlo Opcion 1
Retiro del queso de la
2 q Mantener el orden al retirar Apilar los moldes de queso Opcion 1
prensa
3 Destapado Dejar ordenado las tapas Apilar las tapas Opcién 1
4 Desmontado del molde Dejar ordenado los moldes Apilar los moldes Opcién 1
Pesar v p—
5 Desmantelado Eliminar antener orden de los Opcidn 2
manteles
Traslado del quesoala
6 g Ordenar quesos Apilar quesos Opcidn 1
pesa
7 Pesado Combinar con embolsado No realizarlo Opcidn 1
8 Registro del pesado No realizarlo Registro diario Opcion 2
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Traslado del joal

1 raslado del operarioa Eliminar 2 3 Traslado del operario 2 1 Opcion 1
estante

2 Retiro de bolsas Coger bolsas de a uno 2 1 Colgar bolsas cerca a la balanza 3 3 Opcién 2

3 Regreso del operario Eliminar 2 3 Traslado del operario 1 2 Opcién 1

Embolsar

4 Embolsado Emplear bolsas 2 3 Empacado al vacio 1 1 Opcién 1
Traslado para su . L.

5 X - Transporte de 4en 4 3 2 Apilar todo 1 1 Opcién 1
refrigeracion

6 Refrigerado Refrigeradora de cocina 3 1 Adqumr_ur;a r:f_rllgeradora 2 1 Opcién 1

industria

Fuente: Elaboracion propia

Para implementar el método propuesto se necesita mejorar l0os recursos
planteados en cada puesto, por ello se realiza un cronograma de actividades (Ver

tabla 39) en donde se organizo la entrega de algunos materiales.

Tabla 39. Cronograma para la mejora de recursos

Cronograma de actividades para laimplementacion de recursos

Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana4
o~ o~ N (o] o~ o~ (o] (o] o~ o~ (o] (o] o~ o~ (o] o~ o~ N (o] (o]
o o~ o o o o~ o o o o~ o o o o~ o o o~ o o o
Actividades SIRIRIRIRISIRIRIRIS|IRIRIRIQISILIR|IS|IR|R Responsable
~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~
— o o~ (o] o o (] o o o (] o o o (o] o o o~ (o] o
o o (=) o o o o o o o o o o o o o o o o o
S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~
— — o m < ~ 0 o)) o — < n o ~ 0] - o o0 < n
™M o o o o o o o — — - - - — - o~ o~ o~ o~ o~
Redistribucion del area}de trabajo Gerente General
Instalar una repisa
Comprar una lira (lie quesos Investigadores
Ordenar el drea
Fuente: Elaboracion propia
Redistribucion del area de trabajo
ANTES Se realizo la redistribucion del area de

trabajo donde se elaboran los quesos, el

cual anteriormente se tenian que

desplazar para encontrar las

herramientas y utensilios que se usan en

DESPUES ' el proceso de elaboracién, el cual fue

B i, e — mejorada mediante la implementacién de
T |

I ;| accesorios cercanos al area de trabajo,

' | tales como una repisa para colocar los

implementos usados y listos, para lograr

evitar movimientos innecesarios.

Pre:

1 24mM ..&.33&\
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Instalar una repisa

Se instal6 una repisa para poder colocar los
guesos que fueron elaborados con sumo cuidado,
ya que estos quesos son frescos y deben de
mantenerse en un soporte seco y fresco. Asi
mismo se instalé para la reducir los movimientos
innecesarios para colocar los quesos como

producto final.

Comprar una lira de quesos

Se adquirié una lira de quesos para el mejor
cortado en la cuajada, ya que anteriormente
se utilizaba un palo artesanal y eso

ocasionaba que los quesos terminaran por

ser quesos mal prensados y muy blandos.
Asi mismo, esta lira nos ayudara a conseguir
resultados mas consistentes y de mayor

calidad en la elaboracién de quesos frescos.

Ordenar el area

Se ordeno al &rea en donde se realizan
las labores finales como el moldeado,
enmantelado y prensado, ya que nos
ayudara a disponer de mas tiempo, ser

eficaces y rendir mas.
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Asi mismo, se realizaron 5 capacitaciones durante el mes de marzo que ayudaron
a que los operarios de la produccion de quesos incremente, dentro del cual se

realizaron capacitaciones teéricas y graficas.

Tabla 40. Cronograma de capacitaciones

Cronograma de capacitaciones

S 1 S 2 S 3 Semana 4
~N ~N ~N ~N ~N ~N ~N o~ ~N ~N ~N ~N o~ ~N ~N ~N ~N o~ ~N ~N
ﬁpode o~ o~ o o~ o~ o~ o~ o o~ o o~ o~ o~ o~ o o~ o~ o~ o~ o
item o Actividades a desarrollar QIRQIRILICIRIRIRILILIRIRIRILILIRIRIRIRIR
capacitacion N B B B B B B B B Y B B B B B Y B B B B B S
o o0 (2] o () o oM (2] o () o oM (2] o () o oM om o (2]
o o o o o o o o (=) o o o o o o o o o (=) o
S~ ~ S~ S~ S~ ~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ ~ S~ ~ S~ S~ S~ S~
0 — o o0 < ~ ) () o — < wn [} ~ 0 — o~ o < wn
o~ o o o o o o o - - - - i - - o~ o~ o~ (o] o~
1 Instrucciéon  [Importancia del estudio del trabajo a
tedrica los trabajadores
) Instruccion  [Importancia de la reduccidn de tiempo
teodrica improductivos
3 Instruccién  |Informar la aplicacién del nuevo
grafica método
4 Instrucciéon  [Importancia sobre la manipulacién del
grafica producto
5 Instruccion  [Informar sobre las mejoras a realizar en
grafica el drea de produccién

Fuente: Elaboracion propia

Capacitaciones:

Figura 22. Fotos de capacitaciones

——

Como se observa en la figura 22, se realizaron capacitaciones e inducciones,

estas quedaron registradas en las fichas de capacitacion (Ver de anexo 54 hasta
61).
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6. Desarrollar el analisis del trabajo
Una vez finalizada la instalacion del método, se procede a evaluar el trabajo y
poder asignar trabajadores calificados. donde el puntaje a colocar en dicha
evaluacion contiene una correlacién con el sistema de punto y clave del factor
grado “NEMA” (Ver anexo 72y 73).

e La evaluacion del trabajo de inspeccion de leche (ver anexo 62), requiere

un puntaje total de 208 puntos, y el puntaje promedio pertenece al nivel 8.

e La evaluacion del trabajo de cuajada (ver anexo 63), requiere una
calificacion total de 184 puntos, con una calificacibn promedio de 9

calificaciones.

e La evaluacién de trasvase de agua y operacion de sal (ver Anexo 64)
requiere una puntuacion total de 162 puntos, con una puntuacion media de
10.

e Evaluacién de la tarea de ensalada de tofu (ver anexo 65), requiere un

puntaje total de 132 puntos, y el puntaje promedio pertenece al nivel 12.

e La evaluacién de la tarea de cuajada moldeada (ver anexo 66) requiere un
puntaje total de 142 puntos, con un puntaje promedio de 11.

e Para la evaluacién de la tarea rayada de queso (ver Anexo 67), se
requiere una puntuacion total de 142, con una nota media de 11.

e La evaluacion del trabajo de prensado de queso (ver anexo 68), requiere
una calificacion total de 117 puntos, y la calificacion promedio pertenece al

nivel 12.
e La evaluacién de la tarea Cheese flip (ver anexo 69), requiere una

puntuacion total de 147 puntos, y la calificacibn promedio pertenece al

nivel 11.
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e La evaluacion del trabajo de pesaje de queso (ver anexo 70), requiere un

puntaje total de 112 puntos, y el puntaje promedio pertenece al nivel 12.

e Evaluacion de la operacion de embolsado de queso (ver anexo 71),

requiere un puntaje total de 132 puntos, y el puntaje promedio pertenece al
nivel 12.

Luego procedemos a obtener nuevos datos del método que desarrollara el

operador y lo comparamos con los datos obtenidos antes de la implementacion.

Figura 23. Diagrama de flujo del proceso de la operacion recepcionar y verificar

post-test
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
EMPRESA: TOMILAC SAC
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
O Operaciones 3 4.65 3 4.65 o 0.00
I:l Inspecciones 1 2.16 1 2.16 o 0.00
|:> Transportes 3 0.48 o 0.00 3 0.48
D Demoras (0] 0.00 o 0.00 o 0.00
:; Almacenamiento (0] 0.00 o 0.00 o 0.00
DISTANCIA 8.40 0.00 8.40
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 7.29 6.81 0.48
ANV 57.14% 25.00% 32.14%
Simbolos = z
E E
N° Operacién Descripcién E 3
£ 8
e B
Q@ B = |D|vw|=| 2
1 Recepcidn de los porongos de leche 4 0.16
2 Recepcionary |Seleccidn del densimetro 0 0.06
3 verificar Inspeccién de calidad e 2.16
4 Vaceado de la leche ® 4.43

Fuente: Elaboracion propia

En la operacién de recepcion y verificacién de la Figura 23, luego de instalar el

método se obtuvo un 25% de actividades sin valor agregado, ademas se
redujeron 3 actividades.
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Figura 24. Diagrama de flujo del proceso de la operacion cuajar post-test

EMPRESA: TOMILAC SAC

METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA

ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo

O Operaciones 6 59.60 6 59.60 0 0.00

|:| Inspecciones 0 0.00 0 0.00 0 0.00

|:> Transportes 2 0.20 0 0.00 2 0.20

D Demoras 0 0.00 0 0.00 0 0.00

:; Almacenamiento 0 0.00 0 0.00 0 0.00
DISTANCIA 6.00 0.00 6.00

RECORRIDA(metros)

TIEMPO TOTAL 59.80 59.60 0.20
ANV 37.50% 16.67% 20.83%

Simbolos E E

N° Operacion Descripcion E =

£ g

@ 7]

QO BH=>D|v| | ¢
1 Retiro del cuajo ® 0.10
2 AfRader cuajo \d 0.20
3 Cuajar Batido ° 2.00
4 Reposo ﬁ 45.00
5 Cortado [ 12.00
6 Desuerado ® 0.30

Fuente: Elaboracion propia

En la operacién de cuajada luego de instalar el método se obtuvo un 16% de

actividades sin valor agregado, ademas se redujeron 2 actividades.
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Figura 25. Diagrama de flujo del proceso de la operacidn mezclar post-test
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

EMPRESA: TOMILAC SAC

METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
O Operaciones 8 20.06 8 20.06 0 0.00
|:| Inspecciones 0 0.00 0 0 0 0.00
|:> Transportes 4 0.40 2 0.20 2 0.20
D Demoras 0 0.00 0 0 0 0.00
;; Almacenamiento 6 0.00 0 0 6 0.00
DISTANCIA 7.50 5.50 2.00
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 20.46 20.26 0.20
ANV 41.67% 30.00% 11.67%
Simbolos E :'E,
N° Operacion Descripcion E 3
£ &
@ i
QO B= D|V|*| 2
1 Traslado del operario a la cocina @ 0.10 2.7
2 Coge olla e[ 0.08
3 Llenado de agua [ 0.16
4 Hervir ® 15.00
N S T
5 Mezclar Enfrlaq? a45 ® 4.20
6 Seleccion de la bolsa de sal “ 0.06
7 Se agrega sal al agua [ 0.20
8 Batido ® 0.25
9 Colado de la mezcla - - 0.11
10 Traslado de la mezclaalas ollas e 0.10 2.8

Fuente: Elaboracion propia

En las operaciones mixtas, el 30% de las actividades sin valor agregado se

ganaron después de instalar el método, ademas, se redujeron 2 actividades.
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Figura 26. Diagrama de flujo del proceso de la operacion ensalar post-test

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

EMPRESA: TOMILAC SAC

METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
O Operaciones 3 16.08 3 16.08 0 0.00
I:' Inspecciones 0 0.00 0 0.0 0 0.00
|:> Transportes 0 0.00 0 0.00 0 0.00
D Demoras 0 0.00 0 0.0 0 0.00
:; Almacenamiento 6 0.00 0 0.0 6 0.00
DISTANCIA 0.00 0.00 0.00
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 16.08 16.08 0.00
ANV 33.33% 33.33% 0.00
Simbolos E lé,
N° Operacion Descripcion E 3
£ g
(0 &
= a

Q B= DV
:
°

Afadir mezcla 0.08
2 Ensalar Batido 1.00
3 Reposo 15.00

Fuente: Elaboracién propia

En Salad Operations, el 33 % de la actividad sin valor agregado se obtuvo

después de la instalacion del método .
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Figura 27. Diagrama de flujo del proceso de la operacion moldear post-test

EMPRESA: TOMILAC SAC

METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
O Operaciones 5 121.61 4 1.61 1 120.00
|:| Inspecciones 0 0.00 0 0 0 0.00
|:> Transportes 1 0.06 1 0.06 0 0.00
D Demoras 0 0.00 0 0 0 0.00
:; Almacenamiento 0 0.00 0 0 0 0.00
DISTANCIA 3.20 3.20 0.00
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 121.67 1.67 120.00
ANV 50.00% 30.00% 20.00%
. — =
Simbolos E E
N° Operacion Descripcién 2 5
s |k
Q= D|v| *| &
1 Traslado del operario a la mesa de trabajo ] — 0.06 3.2
2 Afiadir cuajada a moldes grandes L 0.53
3 Moldear Compactacion manual ‘ 0.50
4 Retiro del suero restante (] 0.30
5 Cortado d 0.28

Fuente: Elaboracion propia

En la operacién de formado, después de instalar el método, se obtuvo un 30% de

actividades sin valor agregado, ademas, se redujo 1 actividad.
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Figura 28. Diagrama de flujo del proceso de la operacion enmantelar post-test

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

EMPRESA: TOMILAC SAC
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
O Operaciones 4 0.62 3 0.57 1 0.05
|:| Inspecciones 0 0.00 0 0 0 0.00
|:> Transportes 1 0.08 0 0.00 1 0.08
D Demoras 0 0.00 0 0 0 0.00
;; Almacenamiento 0 0.00 0 0 0 0.00
DISTANCIA 0.60 0.00 0.60
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 0.70 0.57 0.13
ANV 60.00% 33.00% 27.00%
Simbolos 'g g
N° Operacion Descripcién E =
£ g
o k7]
O |:| |:: > D NV | F a8
1 Seleccién de los manteles [ 0.13
2 Enmantelar Enmantelado Q 0.18
3 Se coloca en los moldes mas pequefios ) 0.26

Fuente: Elaboracion propia

En la operacion mantelar, luego de instalar el método se obtuvo el 33% de

actividades sin valor agregado, y ademas se redujeron 2 actividades.
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Figura 29. Diagrama de flujo del proceso de la operacion prensar post-test

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

EMPRESA: TOMILAC SAC

METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
O Operaciones 5 60.68 5 60.53 0 0.15
D Inspecciones 0 0.00 0 0 0 0.00
|:> Transportes 2 0.16 1 0.10 1 0.06
D Demoras 0 0.00 0 0 0 0.00
:; Almacenamiento 0 0.00 0 0 0 0.00
DISTANCIA 1.00 0.50 0.50
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 60.84 60.78 0.06
ANV 71.43% 66.67% 4.76%
Simbol = g
IMmDboIos E é
N° Operacion Descripcion E_ S
£ 5
& k]
O 0= D|\v | -
1 Retiro de las tapas e | 0.25
2 Traslado a la prensa | e 0.10 0.5
3 Tapado de los moldes [ 0.20
Prensar -
4 Montaje en la prensa b 0.10
5 Ajuste de la presion # 0.13
6 Prensado ® 60.00

Fuente: Elaboracion propia

En operaciones de supresidén se obtuvo 66% de actividades sin valor agregado

luego de instalado el método, ademas se perdié 1 actividad.
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Figura 30. Diagrama de flujo del proceso de la operacion voltear post-test

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

EMPRESA: TOMILAC SAC

METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
O Operaciones 12 481.08 8 480.67 4 0.41
I:I Inspecciones 0 0.00 0 0 0 0.00
|:> Transportes 0 0.00 0 0.00 0 0.00
D Demoras 0 0.00 0 0 0 0.00
:; Almacenamiento 0 0.00 0 0 0 0.00
DISTANCIA 0.00 0.00 0.00
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 481.08 480.67 0.41
ANV 91.67% 30.00% 61.67%
Simbolos E ,‘é
N° Operacion Descripcion E_ 3
£ 5
= k]
Q H=> D|v| *| #
1 Desajuste de la prensa o 0.11
2 Retiro de la prensa * 0.10
3 Destapado ¢ 0.08
4 Voltear Desmontado del molde é 0.13
5 Tapado ° 0.06
6 Montaje en la prensa 6 0.08
7 Ajuste de la presién * 0.11
8 Prensado o 480.00

Fuente: Elaboracion propia

En la operacion flip, el 30% de las actividades sin valor agregado se obtuvieron

después de instalar el método y se perdieron 4 actividades adicionales.
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Figura 31. Diagrama de flujo del proceso de la operacion pesar post-test

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

EMPRESA: TOMILAC SAC
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
O Operaciones 7 1.18 7 1.18 0 0.00
|:| Inspecciones 0 0.00 0 0 0 0.00
|:> Transportes 1 0.06 1 0.06 0 0.00
D Demoras 0 0.00 0 0 0 0.00
:; Almacenamiento 6 0.00 0 0 6 0.00
DISTANCIA 1.40 1.40 0.00
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 1.24 1.24 0.00
ANV 62.50% 62.50% 0.00%
Simbolos ’g g
N° Operacion Descripcion E 3
£ 5
@ k]
O H = D|v|*| ¢
1 Desajuste de la prensa I 0.11
2 Retiro del queso de la prensa * 0.18
3 Destapado @ 0.08
4 Desmontado del molde é 0.23
Pesar
5 Desmantelado o | 0.20
6 Traslado del queso a la pesa | —e 0.06 1.4
7 Pesado il 0.30
8 Registro del pesado ° 0.08

Fuente: Elaboracion propia

En las operaciones de pesaje, el 62% de las actividades sin valor agregado se

obtuvieron después de la instalacién del método.
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Figura 32. Diagrama de flujo del proceso de la operacion embolsar post-test

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

EMPRESA: TOMILAC SAC
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo Cant. Tiempo
O Operaciones 2 0.66 2 0.66 0 0.00
|:| Inspecciones 0 0.00 0 0 0 0.00
|:> Transportes 3 0.32 1 0.20 2 0.12
D Demoras 0 0.00 0 0 0 0.00
V Almacenamiento 1 0.10 1 0.1 0 0.00
DISTANCIA 1.80 0.80 1.00
RECORRIDA(metros)
TIEMPO TOTAL 1.08 0.96 0.12
ANV 50.00% 25.00% 25.00%
Simbolos = 0
£| E
N° Operacion Descripcion o) 3
£ 5
@ 7]
OB D|Vv|*| ¢
1 Retiro de bolsas L 0.08
2 Embolsado i\\ 0.58
Embolsar - — =
3 Traslado para su refrigeracion I s 0.20 0.8
4 Refrigerado ®| 010

Fuente: Elaboracién propia

En las operaciones de pesaje, se gand un 25% de actividades sin valor agregado

después de instalar el método, ademas de 2 actividades menos.

7. Establecer estandares de tiempo

Una vez instalado el método y rastreada la actividad de cada operador, se debe

utilizar en él el método mejorado para calcular el tiempo estandar y asi mismo

obtener los tiempos observados para obtener el tiempo promedio, el tiempo

normal y el tiempo estandar final.
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8. Realizacion de seguimiento

Como ultimo paso de la herramienta se desarrollara el seguimiento a los
procesos comparando tanto el método anterior como el método aplicado para
obtener la cantidad de ahorro. Del modo que, calculando la mano de obra directa,
consideramos el valor brindado por minuto siendo s/. 0.41 y considerando que se

trabaja 8 horas al dia.

Tabla 41. Comparacién de métodos para la operacion recepcionar y verificar

Recepcionar y verificar ) Ahorro
anterior

Tiempo (min) 7.29 6.81 0.48
Transporte 3 0 3
Actividades 7 4 3
Metros recorridos 8.40 0.00 8.40
Costos MO S/ 2.99 S/ 2.79 S/0.20
Actividades improductivas 4 1 3

Tabla 42. Comparacion de métodos para la operacién cuajar

. Método
Cuajar . Ahorro
anterior
Tiempo (min) 59.80 59.60 0.20
Transporte 2 0 2
Actividades 8 6 2
Metros recorridos 6.00 0.00 6.00
Costos MO S/ 24.52 S/ 24.44 S/ 0.08
Actividades improductivas 3 1 2

Tabla 43. Comparacién de métodos para la operacion mezclar

anterior
Tiempo (min) 20.46 20.26 0.20
Transporte 4 2 2
Actividades 12 10 2
Metros recorridos 7.50 5.50 2.00
Costos MO S/ 8.39 S/8.31 S/ 0.08
Actividades improductivas 5 3 2
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Tabla 44. Comparacién de métodos para la operacion ensalar

Ensalar Méto.do - Ahorro
anterior

Tiempo (min) 16.08 16.08 0
Transporte 0 0 0
Actividades 3 3 0
Metros recorridos 0.00 0.00 0
Costos MO S/ 6.59 S/ 6.59 S/ 0.00
Actividades improductivas 1 1 0

Tabla 45. Comparacién de métodos para la operacion moldear

anterior
Tiempo (min) 121.67 1.67 120.00
Transporte 1 1 0
Actividades 6 5 1
Metros recorridos 3.20 3.20 0.00
Costos MO S/ 49.88 S/ 0.68 S/ 49.20
Actividades improductivas 3 2 1

Tabla 46. Comparacién de métodos para la operacién enmantelar

anterior
Tiempo (min) 0.70 0.57 0.13
Transporte 1 0 1
Actividades 5 3 2
Metros recorridos 0.60 0.00 0.60
Costos MO S/0.29 S/0.23 S/ 0.05
Actividades improductivas 3 1 2

Tabla 47. Comparacion de métodos para la operacion prensar

anterior
Tiempo (min) 60.84 0.78 60.06
Transporte 2 1 1
Actividades 7 6 1
Metros recorridos 1.00 0.50 0.50
Costos MO S/ 24.94 S/0.32 S/ 24.62
Actividades improductivas 5 4 1
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Tabla 48. Comparacion de métodos para la operacion voltear

anterior
Tiempo (min) 481.08 480.67 0.41
Transporte 0 0 0
Actividades 12 8 4
Metros recorridos 0.00 0.00 0.00
Costos MO S/197.24 | S/197.07 S/0.17
Actividades improductivas 11 7 4

Tabla 49. Comparacion de métodos para la operacién pesar

anterior
Tiempo (min) 1.24 1.24 0
Transporte 1 1 0
Actividades 8 8 0
Metros recorridos 1.40 1.40 0
Costos MO S/ 0.51 S/ 0.51 S/ 0.00
Actividades improductivas 5 5 0

Tabla 50. Comparacién de métodos para la operacion embolsar

anterior
Tiempo (min) 1.08 0.96 0.12
Transporte 3 1 2
Actividades 6 4 2
Metros recorridos 1.80 0.80 1.00
Costos MO S/ 0.44 S/ 0.39 S/ 0.05
Actividades improductivas 3 1 2
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Figura 33. Diagrama de Operaciones del proceso del queso post-test

Empresa: Tomilac S.A.C.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Método: Post- test

Area: Produccién

Aprobado: Adrian Padilla Alvarado

Producto: Queso

Elaborado por: Calderdn Padilla Yair y Laiza Celio Brenda

Sal

]

Agua hervida

Simbolo Cantidad Tiempo (min)

O

641.93
0 0
< > 1 6.81
o | e

Leche

(2) Mezclar Cuajo

1)

(> —{
o U Y Y

()
_/

(o)
\_/

PRODUCTO TERMINADO

| Suero

Suero

Recepcionary
verificar

Cuajar

Ensalar

Moldear

Enmantelar

Prensar

Voltear

Pesar

Embolsar

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 33 se observa que el diagrama de operaciones del proceso para la

elaboracion del queso tiene 9 operaciones y 1 inspeccién para 15 bolsas de

gueso por dia a un tiempo de 648.74 minutos.
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Figura 34. Diagrama de flujo del proceso de queso post-test

A AMA D

EMPRESA: TOMILAC SAC
. PERIODO: OCTUBRE - NOVIEMBRE
METODO PRE-TEST POST-TEST DIFERENCIA Z
PROCESO: ELABORACION DEL QUESO FRESCO
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant.  |Tiempo Cant.  |Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
ANV:P je de actividad
O Operaciones 55 766.32 49 645.86 6 12046 NANV oreentale de acihdades que no agregan
- . Estudio de Porcentaje de actividades que ANV = NAT %100 NANV:NGmero de actividades que no agregan
Inspecciones 1 2.16 1 2.16 0 0.00 métodos no agregan valor valor
|:> Transportes 17 1.76 6 0.62 11 1.14 45.61% NAT: Ndmero de actividades en total
D Demoras 0 0.00 0 0.00 0 0.00 GRAFICADO POR: CALDERON PADILLA, YAIRFREDDY ~ / LAIZA CELIO, BRENDA
N [|Aimacenamiento 1 0.10 1 0.10 0 0.00 TERMINA: EMBOLSAR LOS QUESOS
DISTANCIA RECORRIDA COMIENZA: RECEPCIONARYY VERIFICAR
29.90 11.40 18.50 PRODUCTO: QUESOS DE 1K
(metros)
TIEMPO TOTAL 770.34 648.74 121.6 ANALISIS ACCION
N
O I T - -
Simbolos T 2 é :g ,'% 2 £ . Cambiar
E L 2”88 88 5| & 5
N° Operacién Descripcion 2 3 i Notas E -E .%
£ & 5 Z|8|%|.|¢8lz2
Q@ H |= D|V|*| 8| o 3 HEE
o - 3
3 a
1 Recepcion de los porongos de leche [ 0.16 No
2 Recepcionary [Seleccion del densimetro .\ 0.06 Si
3 verificar Inspeccion de calidad 2.16 Si
4 Vaceado de laleche o« 4.43 Si
5 Retiro del cuajo [ 0.10 i
6 Afiader cuajo [] 0.20 si
7 Cugjar |00 [} 2.00 si
8 Reposo @ 45.00 No
9 Cortado [} 12.00 i
10 Desuerado ¢« | 0.30 i
11 Traslado del operario a la cocina —e 0.10 | 2.70 No
12 Coge olla | 0.08 No
13 Llenado de agua # 0.16 Si
14 Hervir [} 15.00 Si
15 Mezcar  |Enfriadoads ) 4.20 i
16 Seleccién de lasal * 0.06 Si
17 Se agrega sal al agua # 0.20 Si
18 Batido [] 0.25 i
19 Colado de lamezcla | 0.11 Si
20 Traslado de la mezcla alas ollas | ® 0.10 2.80 No
21 Afadir mezcla [ 0.08 Si
2 Ensalar  [Batido < 1.00 Si
23 Reposo [ 15.00 No
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24 Traslado del operario a la mesa de trabajo 0.06 3.20 No

25 Afiadir cuajada a moldes grandes | 0.53 Si

26 Moldear Compactacién manual * 0.50 Si

27 Retiro del suero restante # 0.30 No

28 Cortado [ 0.28 Si

29 Seleccidn de los manteles d 0.13 No

30 Enmantelar  |Enmantelado ° 0.18 Si

31 Se coloca en los moldes mas pequefios Q 0.26 Si

32 Retiro de las tapas g 0.25 Si

33 Traslado a la prensa 0.10 0.50 No

34 Tapado de los moldes & — | 0.20 No
Prensar -

35 Montaje en la prensa ‘ 0.20 No

36 Ajuste de la presion [ 0.13 No

37 Prensado ) 60.00 Si

38 Desajuste de la prensa [) 0.11 No

39 Retiro de |a prensa LJ 0.10 No

40 Destapado [, 0.08 No

41 Desmontado del molde 0.13 No
Voltear

42 Tapado » 0.06 No

43 Montaje en la prensa Ld 0.08 No

44 Ajuste de la presién < 0.11 No

45 Prensado [) 480.00 Si

46 Desajuste de la prensa Q/ 0.11 No

47 Retiro del queso de la prensa # 0.18 Si

48 Destapado @ 0.08 No

49 Pesar Desmontado del molde ‘ 0.23 No

50 Desmantelado | 0.20 No

51 Traslado del queso a la pesa 0.06 1.40 No

52 Pesado o | 0.30 Si

53 Registro del pesado ‘ 0.08 Si

54 Retiro de bolsas Q/ 0.08 Si

55 Embolsado del queso 0.58 Si
Embolsar - —

56 Traslado para su refrigeracion 0.20 0.80 No

57 Refrigerado —e 0.10 Si

Fuente: Elaboracion propia

La Figura 34 muestra que el diagrama de flujo de elaboracion de queso consta de 57 actividades, las cuales se

operaciones, inspeccion 1, transporte 6, demora 0, almacenamiento 1. La formula mencionada en la Figura 1.

A continuacion, el nuevo diagrama de recorrido:

ANV 26 100 = 45.61
= — X = .
57

dividen en 49
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Figura 35. Diagrama de recorrido post-test
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En la figura 35, se muestra la diferencia de las operaciones en el diagrama de
recorrido tanto en el pre y post-test dentro del area de trabajo, se eliminaron 11
actividades de transporte, ya que en la mayoria se tenian que desplazar de un
area a otro para usar utensilios y herramientas durante el proceso de elaboracion,
mediante esta reduccion se logré la reduccion de tiempos y la implementacion de
repisas cerca del lugar de las operaciones realizadas por los trabajadores ya sea
para colocar los quesos en molde y sean colocados en la repisa, la obtencion del
producto final u otros, siendo este el motivo para esta mejora y asi evitar
movimientos innecesarios (Ver tabla 39) donde se encuentra una de muestras

mejorar programada.

Tabla 51. Calculo del tiempo observado del post-test

EMPRESA: TOMILAC S.A.C.
Elaborado por: Calderon Padilla Yair y Laiza Celio Brenda Proceso: Elaboracién de quesos
Periodo: Abril Area: Produccion Método: Post-test
DLT;';:::Z?:.)ZE Re‘i‘:g_z:fr Y Cuajar Mezclar Ensalar Moldear Enmantelar Prensar Voltear Pesar Embolsar
1 6.60 58.30 20.70 16.30 1.10 0.52 60.71 481.01 1.16 0.95
2 6.70 58.30 20.00 16.50 1.90 0.54 60.66 479.00 1.22 0.89
3 6.50 58.30 20.30 16.20 1.60 0.51 60.68 479.01 1.22 0.97
4 6.80 58.30 20.60 16.30 1.00 0.53 60.62 481.05 1.19 0.98
5 6.50 58.40 20.00 16.40 1.00 0.52 60.62 480.01 1.21 0.97
6 6.60 58.40 20.20 16.50 1.00 0.55 60.67 479.03 1.22 0.94
7 6.80 58.30 20.00 16.60 1.20 0.53 60.62 481.08 1.16 0.90
8 6.60 59.40 20.60 15.90 1.60 0.52 60.60 481.00 1.22 0.96
9 6.50 59.40 20.80 16.00 1.20 0.53 60.78 481.04 1.24 0.96
- 10 6.70 58.30 20.40 16.30 1.30 0.53 60.60 479.00 1.22 0.91
§ 11 6.60 59.40 20.10 16.00 1.80 0.54 60.61 481.05 1.24 0.93
g 12 6.80 58.30 20.00 16.30 1.60 0.53 60.65 481.09 1.18 0.91
£ 13 6.70 58.30 20.90 16.30 1.70 0.51 60.63 479.03 1.24 0.97
§ 14 6.90 59.20 20.20 16.40 1.00 0.51 60.61 479.05 1.20 0.94
<>t 15 6.70 59.40 20.50 16.00 1.90 0.53 60.65 481.04 1.23 0.94
= 16 6.90 59.50 20.20 16.10 1.90 0.55 60.68 481.06 1.19 0.92
§ 17 6.50 59.20 20.00 16.00 1.80 0.52 60.72 480.00 1.22 0.90
8 18 6.70 58.30 20.90 15.90 1.60 0.53 60.65 481.02 1.17 0.89
% 19 6.60 58.30 20.70 16.10 1.70 0.52 60.61 481.09 1.21 0.92
E 20 6.80 58.30 20.00 15.90 1.40 0.54 60.63 479.05 1.20 0.96
21 6.50 59.40 20.30 16.30 1.00 0.53 60.60 481.06 1.21 0.91
22 6.70 59.40 20.60 16.50 1.30 0.55 60.77 479.02 1.23 0.93
23 6.80 58.30 20.00 16.20 1.60 0.52 60.65 483.02 1.22 0.95
24 6.50 59.20 20.20 16.30 1.00 0.53 60.68 479.09 1.24 0.94
25 6.50 59.50 20.00 16.40 1.20 0.54 60.61 481.01 1.22 0.91
26 6.70 58.30 20.60 16.50 1.00 0.55 60.63 481.02 1.23 0.90
27 6.50 59.40 20.80 16.60 1.60 0.52 60.65 480.06 1.16 0.92
28 6.80 58.30 20.40 15.90 1.80 0.51 60.60 480.02 1.19 0.96
29 6.60 59.50 20.10 16.00 1.40 0.52 60.62 480.04 1.24 0.93
30 6.80 59.50 20.00 16.30 1.10 0.53 60.71 481.08 1.21 0.90
PR(()::: EI))IO 6.66 58.81 20.34 16.23 1.41 0.53 60.65 480.34 1.21 0.93

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 51 se muestran los tiempos que se tomaron en la observacién de cada
operacion, dentro de la produccion de quesos. Obteniendo el promedio de cada

una de ellas.
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Tabla 52. Célculo del tiempo estandar del post-test

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE PRODUCCION DEL QUESO

Empresa: TOMILACS.AC. Area: Produccidn Férmula del tiempo estandar:
Calderon Padilla Yair |Proceso: Elaboracion del queso
Elaborado por: Ts=Tn X (1+9)
Laiza Celio Brenda Producto: Queso
N Tipo de operacion Operacion Tiempo prome.dio WESTINGHOUSE 1+ Fat.:tor. fie Tiempo 1+ Tie’mpo
observado (min) H E cD cs | Valorizacion | Normal (Tn) CTE VAR |Suplementos| Estandar
1 Manual Recepcionar y verificar 6.66 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.04 0.84 5.59 0.07 0.07 1.14 6.38
2 Manual Cuajar 58.81 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 50.58 0.04 0.10 1.14 57.66
3 Manual Mezclar 20.34 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 17.49 0.07 0.08 1.15 20.12
4 Manual Ensalar 16.23 -0.05 | -0.04 | -0.07 | -0.02 0.82 13.31 0.10 0.05 1.15 15.30
5 Manual Moldear 1.41 -0.05 | -0.08 | -0.03 | -0.02 0.82 1.16 0.04 0.09 1.13 1.31
6 Manual Enmantelar 0.53 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 0.46 0.05 0.09 1.14 0.52
7 Manual-Méquina Prensar 60.65 -0.05 | -0.08 | -0.03 | -0.04 0.80 48.52 0.09 0.11 1.20 58.22
8 Manual-Méquina Voltear 480.34 -0.05 | -0.04 | 0.00 | -0.02 0.89 427.50 0.10 0.09 1.19 508.73
9 Manual Pesar 1.21 -0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 1.04 0.05 0.09 1.14 1.19
10 Manual Embolsar 0.93 -0.05 | -0.08 | -0.03 | -0.02 0.82 0.76 0.10 0.05 1.15 0.88
Total 647.11 566.41 670.30
Total por unidad 43.14 37.76 44.69

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la Tabla 52, el tiempo estandar para 15 bolsas de queso ahora es de 670,30 minutos y el tiempo

para cada unidad es de 44,69 minutos, esta tabla se sustenta en el sistema Westinghouse y el factor de relajacion o

suplemento.
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Tabla 53. Célculo de la capacidad post-test

CALCULO DE CAPACIDAD TEORICA
N° de trabajadores Tiempo laborable (min) | Tiempo estandar (min) Capacidad instalada

3 480 44.69 32.22
Capacidad tedrica

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 53 se puede observar que la empresa Tomilac S.A.C ha adquirido una

capacidad instalada de 32 quesos. entonces estima:

Tabla 54. Factor de valorizacion post-test:

% tardanzas e inasistencias -2%
%reprocesos -1%
Factor de valoracion 97%

En la Tabla 54 se obtienen los factores de evaluacién que tienen en cuenta los
retrabajos por atrasos y tardanzas restando un 2% (ver Anexo 31) y los originados
restando un 1% a la capacidad tedrica. (ver Anexo 33), y finalmente obtuvo un
factor del 97%.

Tabla 55. Célculo de la produccion programada post-test
CALCULO DE CAPACIDAD REAL

Capacidad Teérica Factor de Valoraciéon Capacidad Real

32.00 97% 31.04
Produccion programada

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 55, se muestra que para la obtencion de la capacidad de produccién
se tuvo que obtener la capacidad instalada siendo 32 quesos, el cual mediante la
relacion calificada del factor de valorizacion resulto ser un 0.97, obteniendo una
produccion programada de 31 quesos por dia realizadas en el post-test,
anteriormente tuvo una produccién programada de 26 quesos, resultando contar

con un incremento de 19.23%.

Tabla 56. Célculo del tiempo programado post-test

CALCULO DEL TIEMPO PROGRAMADO

Tiempo programado o
disponible (min)
3 480 1440
Tiempo disponible

Fuente: Elaboracion propia

Numero de trabajadores Tiempo laborable (min)
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Tabla 57. Calculo de la productividad, eficiencia y eficacia post-test

Empresa:

Método:

TomilacS.A.C.

Area:

Produccién

Pre- Test

| Post-test

Proceso:

Elaboracion de queso

Elaborado por: Calderdn Padilla Yair - Laiza Celio Aprobado por: Padilla Alvarado Adrian
DIMENSION: Eficiencia Eficacia
INDICADOR: Porcentaje de eficiencia del tiempo Porcentaje de eficacia de produccion
tiempo ejecutado roduccion real
FORMULA: <tiemp: pr!)gramado) % 100 (m) x 100
RECOLECCION DE DATOS
EFICIENCIA EFICACIA
Tiempo ejecutado [ Tiempo Programado ., Produccion Eficiencia Eficacia PRODUCTIVIDAD
N . Produccién real
(min) (min) Programado

01/04/2022 1212.00 1440.00 30 31 84.17% 96.77% 81.45%
02/04/2022 1200.00 1440.00 29 31 83.33% 93.55% 77.96%
03/04/2022 1220.00 1440.00 30 31 84.72% 96.77% 81.99%
04/04/2022 1229.00 1440.00 29 31 85.35% 93.55% 79.84%
05/04/2022 1229.00 1440.00 31 31 85.35% 100.00% 85.35%
06/04/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%
07/04/2022 1222.00 1440.00 29 31 84.86% 93.55% 79.39%
08/04/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%
09/04/2022 1228.00 1440.00 29 31 85.28% 93.55% 79.78%
10/04/2022 1220.00 1440.00 29 31 84.72% 93.55% 79.26%
11/04/2022 1200.00 1440.00 29 31 83.33% 93.55% 77.96%
12/04/2022 1233.00 1440.00 31 31 85.63% 100.00% 85.63%
13/04/2022 1229.00 1440.00 28 31 85.35% 90.32% 77.09%
14/04/2022 1232.00 1440.00 27 31 85.56% 87.10% 74.52%
15/04/2022 1200.00 1440.00 28 31 83.33% 90.32% 75.27%
16/04/2022 1233.00 1440.00 30 31 85.63% 96.77% 82.86%
17/04/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%
18/04/2022 1211.00 1440.00 28 31 84.10% 90.32% 75.96%
19/04/2022 1220.00 1440.00 29 31 84.72% 93.55% 79.26%
20/04/2022 1200.00 1440.00 28 31 83.33% 90.32% 75.27%
21/04/2022 1229.00 1440.00 30 31 85.35% 96.77% 82.59%
22/04/2022 1223.00 1440.00 27 31 84.93% 87.10% 73.97%
23/04/2022 1232.00 1440.00 31 31 85.56% 100.00% 85.56%
24/04/2022 1200.00 1440.00 27 31 83.33% 87.10% 72.58%
25/04/2022 1228.00 1440.00 28 31 85.28% 90.32% 77.03%
26/04/2022 1220.00 1440.00 30 31 84.72% 96.77% 81.99%
27/04/2022 1231.00 1440.00 29 31 85.49% 93.55% 79.97%
28/04/2022 1233.00 1440.00 29 31 85.63% 93.55% 80.10%
29/04/2022 1200.00 1440.00 27 31 83.33% 87.10% 72.58%
30/04/2022 1232.00 1440.00 28 31 85.56% 90.32% 77.28%
01/05/2022 1229.00 1440.00 29 31 85.35% 93.55% 79.84%
02/05/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%
03/05/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%
04/05/2022 1200.00 1440.00 27 31 83.33% 87.10% 72.58%
05/05/2022 1220.00 1440.00 28 31 84.72% 90.32% 76.52%
06/05/2022 1200.00 1440.00 29 31 83.33% 93.55% 77.96%
07/05/2022 1229.00 1440.00 27 31 85.35% 87.10% 74.33%
08/05/2022 1231.00 1440.00 28 31 85.49% 90.32% 77.21%
09/05/2022 1232.00 1440.00 30 31 85.56% 96.77% 82.80%
10/05/2022 1230.00 1440.00 31 31 85.42% 100.00% 85.42%
11/05/2022 1228.00 1440.00 27 31 85.28% 87.10% 74.27%
12/05/2022 1200.00 1440.00 28 31 83.33% 90.32% 75.27%
13/05/2022 1231.00 1440.00 29 31 85.49% 93.55% 79.97%
14/05/2022 1233.00 1440.00 27 31 85.63% 87.10% 74.58%
15/05/2022 1229.00 1440.00 28 31 85.35% 90.32% 77.09%
16/05/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%
17/05/2022 1229.00 1440.00 31 31 85.35% 100.00% 85.35%
18/05/2022 1233.00 1440.00 28 31 85.63% 90.32% 77.34%
19/05/2022 1239.00 1440.00 27 31 86.04% 87.10% 74.94%
20/05/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%
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21/05/2022 1239.00 1440.00 27 31 86.04% 87.10% 74.94%
22/05/2022 1239.00 1440.00 29 31 86.04% 93.55% 80.49%
23/05/2022 1239.00 1440.00 28 31 86.04% 90.32% 77.72%
24/05/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%
25/05/2022 1239.00 1440.00 29 31 86.04% 93.55% 80.49%
26/05/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%
27/05/2022 1239.00 1440.00 28 31 86.04% 90.32% 77.72%
28/05/2022 1200.00 1440.00 30 31 83.33% 96.77% 80.65%
29/05/2022 1239.00 1440.00 28 31 86.04% 90.32% 77.72%
30/05/2022 1239.00 1440.00 31 31 86.04% 100.00% 86.04%

84.92% 93.44% 79.35%

Fuente: Elaboracion propia

Se puede ver en la Tabla 57 obtenida de 60 datos posteriores a la prueba que el

porcentaje de eficiencia promedio en abril y mayo es 84.92%, la eficiencia es

93.44% vy la productividad es 79.35% Abril y mayo de 2022 participaran en la

prueba posterior.

A continuacién, se da el costo de producir 1 kg de queso fresco. Luego de la

implementacion del trabajo-estudio en abril y mayo (ver Anexo 76).

Tabla 58. Costo de produccion del Queso fresco post-test

Valores expresados en soles

POST-TEST
RESUMEN abr-22 may-22 .

(promedio)
Total Costos Directos S/ 8,747.30 | S/ 8,619.60 | S/ 8,683.45
Total Costos Indirectos S/ 1,196.28 | S/ 1,196.31 | S/ 1,196.30
Total Costo de Produccién | S/ 9,943.58 | S/ 9,815.91 | S/ 9,879.75
Unidades Producidas 512 514 513
Costo Unitario S/ 19.42 | S/ 19.10 | S/ 19.26
Precio de Venta S/ 25.00 | S/ 25.00 | S/ 25.00

Fuente: Elaboracion propia.

Se analiz6 el margen de contribucion del pretest y el impacto del postest en cada

bimestre sobre la implantacion para obtener la posterior rentabilidad (B/C).
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Tabla 59. Analisis Costo / Beneficio

ANTES DESPUES
Precio de venta S/ 10,050.00 | S/ 12,825.00
Costo variable S/ 5,004.90 | S/ 6,386.85
Margen de contribucién (PV-CV) | S/ 5,045.10 [ S/ 6,438.15
| Diferencia | s/ 1,393.05 |
Inversion Beneficio B/C
S/ 13,247.72 | S/ 20,531.32 1.55
| Costo de Oportunidad (COK) | 1.77°o|

Fuente: Elaboracion propia.

En el Cuadro 59 se observa que el mayor margen de cotizacién por las mejoras

es de S/ 1,393.05, con beneficios aportados mensuales y COK mensuales de
1.77% (ver Anexo 78), totalizando S/. 20,531.32 12 meses, inversion S/.
13.247,72, y el B/C es 1,55, lo que indica que cada sol invertido en el proyecto

puede recuperar 55 centavos.
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Tabla 60. Célculo del Valor Actual Neta (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)

[TASA ANUAL | 23.40%
Mes O Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
1,393.05 1,393.05| 1,393.05( 1,393.05| 1,393.05| 1,393.05( 1,393.05| 1,393.05| 1,393.05| 1,393.05| 1,393.05 1,393.05
Incremento de capacidad y
L. . 1,393.05 1,393.05( 1,393.05| 1,393.05| 1,393.05| 1,393.05( 1,393.05| 1,393.05| 1,393.05| 1,393.05| 1,393.05 1,393.05
reduccion de tiempo (Ahorro)
58.13 58.13 58.13 58.13 58.13 58.13 58.13 58.13 58.13 58.13 58.13 58.13
Mantenimiento de la mejora 28.13 28.13 28.13 28.13 28.13 28.13 28.13 28.13 28.13 28.13 28.13 28.13
Gastos de oficina 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
1,334.93| 1,334.93] 1,334.93| 1,334.93| 1334.93] 1,334.93| 1334.93] 1,334.93| 1334.93] 1,334.93| 1334.93] 1334.93
Presupuesto Monetario 445
Bienes y servicios 416
Papeleray utiles de oficina 29
Presupuesto No Monetario 12,172
Servicio de agua y desague 45
Servicio de suministro de energia 945
Viaticos y asignaciones 2,700
Otros gastos 8,482
Imprevistos (5%) 631
TOTALES NETOS 1,334.93 1,334.93 1,33493 1,334.93 1,33493 133493 1,33493 1,334.93 1,334.93 133493 1,334.93 1,334.93
S/ 1,071.06
Costo de Oportunidad del capital (COK) 1.77%
TIR

En el Cuadro 60, donde observamos una tasa de crecimiento anual de 23.40% (ver Anexo 78), podemos obtener el Valor Neto
Corriente (VAN) de S/. 1.071,06 para una tasa interna de retorno (TIR) de 3,05%. Por lo tanto, al obtener un VAN y una TIR

mayores a cero, se demuestra que la aplicacion del Estudio del Trabajo es beneficiosa y se puede recuperar la inversion.
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3.6. Método de analisis de datos

Utilizar andlisis descriptivo e inferencial, para lo cual se utilizara el software Excel
y SPSS. Para Hernandez, la medicion de variables tiene un impacto en el analisis
de la investigaciébn a través de la estadistica. donde tenemos descriptivo 0

inferencial. (Hernandez-Sampieri, 2018, p. 328).

Estadistica descriptiva

Para efectos de este estudio se realizara un analisis descriptivo por ser reciproco
al concepto de andlisis cuantitativo obtenido mediante el uso de herramientas
estadisticas. En resumen, al utilizar una medida de tendencia y una medida de
variabilidad, se esta considerando un analisis descriptivo. (Hernandez-Sampieri,
2018, p. 328). En nuestro estudio, los datos de la empresa previos a la realizacion
del estudio de trabajo seran analizados y reflejados en forma de tablas y graficos

de barras para que pueda ser interpretado y evaluado.

Estadistica inferencial

Se diferencia de Inferencial porque en Inferencial, las mediciones se verifican para
validar una hip6tesis con parametros dados. A nivel de inferencia se utiliza la
prueba de Shapiro Wilk para muestras iguales o menores a 30, en caso contrario
se utilizan la de Kolmogorov Smimov. (Hernandez-Sampieri, 2018, p. 328). Asi, en
nuestro proyecto de investigacién se utilizan modelos estadisticos para probar
hipbtesis y estimar parametros.

3.7. Aspectos éticos

Esta investigacion se realizO mediante pardmetros que se encuentran
establecidos en la ética de investigacion que se encuentran en la resolucion N°
110-2022-VI-UCV, lo cual nos menciona que toda investigacion que se realice
debera cumplir con los maximos estandares de rigor cientifico y responsabilidad;
siendo de suma importancia que se cumpla en todo el contenido de la informacion
gue se presenta para asegurar de manera directa la precision del conocimiento
cientifico, cuidar los derechos y bienestar de los investigadores y la propiedad
intelectual. Este estudio realizado obtuvo autorizacion del gerente general de la
empresa Tomilac S.A.C. (Ver anexo 1), esta informacién fue recibida por parte de

la empresa fue con fines académicos. Se siguio los lineamientos de la universidad
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mediante el Turnitin el cual nuestro trabajo de investigacion fue examinado (Ver
anexo 4). Por dltimo, esta investigacion respeta de manera estricta los derechos
del escritor de la informacion extraida; por ello, cada informacion fue citada segun
la Norma ISO 690.

Tabla 61. Comparacion de valores obtenidos pre-test vs post-test

Matriz de comparacion

Categoria Pre-test Post-test A % v %
Recepcionary verificar la leche 2.66 6.66 150%
Cuajarlaleche 60.34 58.81 3%
Mezclar aguay sal 10.34 20.34 97%
Ensalar la cuajada 16.23 16.23 0%
Moldear la cuajada en moldes 122.81 1.41 99%
tie:1°pmo::;in) Proch:sodEI Enmantelar los quesos 0.73 0.53 27%
Prensar el queso 60.55 60.65 0%
Voltear el queso 482.3 480.34 0%
Pesar el queso 0.83 1.21 46%
Embolsar el queso 0.54 0.93 72%
TOTAL (min) 757.33 647.11 15%
Operaciones 10 10 0%
Estudiode |Proceso del |Actividades 74 57 23%
métodos queso  (Actividades que agregan valor 31 31 0%
Actividades que no agregan valor 43 26 40%
Tiempo observado (min) 757.33 647.11 15%
ti::::it; :?n) Proqcs::odel Tiempo normal (min) 656.56 566.41 14%
Tiempo estandar (min) 51.19 44.69 13%
Estudiodel |Porcentaje de actividades que no agregan valor 58.11% 45.61% 22%
trabajo Tiempos estandar (min) 51.19 44.69 13%
Capacidad de produccion (unidad de queso de 1k) 26 31 19%
indice de eficiencia del tiempo 78.37% 84.92% 8%
Productividad |indice de eficacia de produccién 84.81% 93.44% 10%
Productividad 66.45% 79.35% 19%
Costos (S/.) S/ 23.38 | S/ 19.26 18%
Inversién (S/.) S/ 13,247.72
Andlisis | \argen de contribucién (S/.) S/ 504510 | S/  6,438.15|  28%
econémico
financiero |Beneficio/ Costo 1.55
VAN (S/.) S/ 1,071.06
TIR 3.05%

Fuente: Elaboracion propia
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V. RESULTADOS

4.1. Analisis Descriptivo

En esta parte se realizard un analisis descriptivo de los datos antes y después del
método trabajo-estudio para incrementar la productividad del &rea de produccién

de quesos de la empresa Tomilac SAC, 2022.
4.1.1. Variable independiente: Estudio del Trabajo

Primera dimensién: Estudio de métodos
¢ Indicador: Porcentajes de actividad que no agrega valor
Se presentaran valores del indicador del antes y después de la

implementacion.

Tabla 62. Comparaciéon del ANV

Ay =2 100 = 22 = s811%
ANV =22 100 = 22 = 45.61%
~ NAT T g7 OO

Fuente. Elaboracion propia

Como se puede observar en la Tabla 62, el porcentaje de actividades sin valor
agregado ha disminuido luego de aplicar el método de estudio del trabajo,
podemos ver que antes era 58.11% y ahora es 45.61% de actividades sin
valor agregado. Obtuvo un porcentaje del 21,51% en el indice de actividad sin

valor afiadido.

Figura 36. Resultado del estudio de métodos

60.00%
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40.00%
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0.00%
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En la figura 36 se puede observar que hay diferencias entre el antes y después de
la implementacién, del cual las actividades que no agregan valor disminuyeron a

causa de los movimientos innecesarios.

Segunda dimensién: Medicién del trabajo
¢ Indicador: Tiempo estandar

Se presentaran valores del indicador del antes y después de implementar.

Tabla 63. Comparacion del Tiempo Estandar

Pre-test | Post-test

Tiempo

i . 51.19 44.69
estandar (min)

Fuente: Elaboracion propia

En tabla 63 muestra tiempo estandar disminuy6 luego de que el método fue
aplicado, siendo antes un 51.19 min y ahora cuenta con 44.69 min. Asi mismo

se obtiene una variacion porcentual de 12.69% en tiempo estandar.

Figura 37. Resultado de la medicion del trabajo
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4.1.2. Variable dependiente: Productividad
Asi mismo, se evalla la variable dependiente del antes y después de la

implementacion, a base de sus dimensiones, siendo la eficiencia y eficacia.
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Tabla 64. Comparaciéon de Productividad

Pre-test | Post-test
Productividad 66.45% 79.35%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 64 se puede observar que la productividad aumenté luego de la
aplicaciéon del método, antes tuvo 66.45% y ahora se obtuvo un 79.35%. La

productividad sostuvo una variacion del 19.41%.

Figura 38. Resultado de la Productividad

85.00%

80.00%

75.00%
@ Pre-test

70.00% @ Post-test

65.00%

60.00%
Productividad

Primera dimension: Eficiencia
¢ Indicar: Porcentaje de eficiencia del tiempo
Se presentaran valores del indicador del antes y después del tiempo

ejecutado y tiempo programado siendo pre-test y post-test.

Tabla 65. Comparacion del porcentaje de la eficiencia del tiempo

Pre-test | Post-test
Eficiencia 78.37% 84.92%

Fuente: Elaboracién propia
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En la tabla 65 se puede observar la diferencia del antes y después de aplicar el
meétodo de estudio de trabajo, siendo antes un 78.37% y ahora es 84.92%. La

eficiencia obtuvo una variaciéon del 8.35%.

Figura 39. Resultado de la eficiencia
86.00%
84.00%

82.00%

80.00% M Pre-test
M@ Post-test

78.00%

76.00%

74.00%

Eficiencia

Segunda dimension: Eficacia
¢ Indicador: Porcentaje de eficacia de produccién de quesos
En este indicador se muestran los valores del antes y después de la

implementacion.

Tabla 66. Comparacion del porcentaje de eficacia de producciéon de quesos

Pre-test | Post-test
Eficacia 84.81% 93.44%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 66 se puede observar que el porcentaje de la eficacia aumenté
después de la implementacion, siendo antes un 84.81% y ahora se obtuvo
93.44%. Asi mismo, la eficacia resulto con una variacion del 10.17%.
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Figura 40. Resultado de la eficacia
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4.2 Andlisis Inferencial
Esta prueba consiste en contrastar las hipétesis a través de las pruebas de
normalidad Shapiro Wilk o Kolmogorov Smirnov. Para ello, fue necesario la

comparacion de las medias del antes y después de las tomas de datos.

4.2.1. Analisis de la Hipo6tesis General: Productividad

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejora la productividad en el area de

produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.

En este caso se utiliz6 Kolmogorov-Smirnov ya que los datos observados en el

estudio son mayores a 30.

Regla de decision:
Si (pvalor < 0.05), el dato no proviene de distribuciones normales (no
paramétrico).

Si (pvalor > 0.05), el dato proviene de distribuciones normales (paramétrico).
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Figura 41. Prueba de normalidad de la Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
PRODUCTIVIDAD 119 60 034 915 60 .000
PRE_TEST
PRODUCTIVIDAD 105 60 .097 950 60 016
POST_TEST

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS

En prueba de normalidad de figura 41, la significancia del antes es mayor y
después de la productividad es menos al 5% lo cual muestra que no son de una
distribucion normal obteniendo un 3% y un 9%. Por lo tanto, se utilizé la prueba
Wilcoxon como benefactor estadigrafo, para comprobar incremento de

productividad.

Contrastacion de la hipétesis general:

Ho: La aplicacion del estudio de trabajo no mejorara la productividad en el area de
produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejorara la productividad en el area de

produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.

Regla de decision:
Ho: pa 2 ud
Ha: pa < pd

Figura 42. Estadistica descriptiva de la productividad

Estadisticos descriptivos
Desy.
[ Minimo Maxirmo Media Desviacidn
PRODUCTIIDAD a0 hG2g 730 GE4510 04594977
FRE_TEST
FRODUCTNIDAD 60 7258 8604 793510 0388937
FOST_TEST
I walido (por lista) G0

Fuente: SPSS
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Se rechaza la hipoétesis nula en la figura 42, ya que el pre - test salié con 0.6645 y
es menor al post - test que fue de 0.7935; es decir, aplicar el estudio no mejorara
productividad en la produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash
2022.

Luego para confirmar y validar lo que se realiz6 anteriormente, se realizé la

prueba de Wilcoxon para pruebas paramétricas.

Regla de decision:
Si (pvalor < 0.05), el dato no proviene de distribuciones normales (no
paramétrico).

Si (pvalor > 0.05), el dato proviene de distribuciones normales (paramétrico).

Figura 43. Prueba Wilcoxon para la productividad

Estadisticos de r.crm=.~l:>aa

PRODUCTIVI
DAD
FOST_TEST -
PRODUCTIVI
DAD
FPRE_TEST
z -6.736°
Sig. asintdtica(bilateral) .0oo

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

h. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS

En la figura 43, utilizando la prueba de Wilcoxon, el nivel de significancia es
menor al 5%, por lo que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis
alternativa, lo que indica que la aplicacion del trabajo de investigacion
incrementara la productividad en el campo de trabajo de produccién de Queso en
Tomilac, Ancash 2022.

4.2.2. Andlisis de la primera hipo6tesis especifica
Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el area de

produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.
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Regla de decision:

Si (pvalor < 0.05), el dato no proviene de distribuciones normales (no
parametrico).

Si (pvalor > 0.05), el dato proviene de distribuciones normales (paramétrico).

Figura 44. Prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
EFICIEMCIA PRE_TEST 328 &0 .0oo0 458 &0 000
EFICIEMCIA POST_TEST 238 &0 000 815 G0 000

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS

En la prueba de normalidad de la Figura 44, la significacién de la eficiencia antes
y después indica que la medida es menor al 5%, indicando asi que los resultados
no provienen de una distribucién normal. Por lo tanto, se realizard una prueba de

Wilcoxon como un benefactor estadistico para evaluar la eficiencia.

Contrastacion de la primera hipétesis especifica:

Ho: La aplicacién del estudio de trabajo no mejorard la eficiencia en el area de
produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejorara la eficiencia en el area de

produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.

Regla de decision:
Ho: pa 2 ud
Ha: pa < pd

Figura 45. Estadistica descriptiva de la eficiencia

Estadisticos descriptivos

Desv.
I+ Minirmo Maximo Media Desviacion
EFICIENCIA PRE_TEST &G0 7B3g9 a0a7 TR3GAT 0182422
EFICIEMCIAFOST_TEST G0 .8333 8604 B489167 0102060

I walidao (por lista) G0

Fuente: SPSS
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Se rechaza la hipoétesis nula en la figura 45, ya que el pre - test salié con 0.7836 y
es menor al post - test que fue de 0.8491; es decir, la aplicacion del estudio de
trabajo no mejorara la eficiencia en el area de produccion de quesos en la

empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.

Regla de decision:
Si (pvalor < 0.05), rechazando hipoétesis nula y aceptando alterna.

Si (pvalor > 0.05), aceptando hipétesis nula y rechazando alterna.

Figura 46. Prueba Wilcoxon para la eficiencia

Estadisticos de p~ruel~.~a{a

EFICIEMCIA

FOST_TEST -

EFICIEMCIA

FRE_TEST
z -6.680°
Sig. asintdtica(bilateral) .0ao

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b Se basaenrangos negativas.

Fuente: SPSS

En la Figura 46, el nivel de insignificancia es menor a 0.05, por lo que se rechaza
la hipotesis nula y se acepta la hipétesis alternativa, lo que indica que la
aplicacion del trabajo de investigacién permitira incrementar la eficiencia en el

campo de la produccién de quesos en la Empresa Tomilac SAC., Ancash 2022.

4.2.3. Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejora la eficacia en el area de

produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.

Regla de decision:
Si (pvalor < 0.05), el dato no proviene de distribuciones normales (no
paramétrico).

Si (pvalor > 0.05), el dato proviene de distribuciones normales (paramétrico).
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Figura 47. Prueba de normalidad de la eficacia

Pruebas de normalidad

Kaolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA PRE_TEST A72 G0 .000 872 G0 .000
EFICACIA POST_TEST 65 G0 .000 903 G0 .000

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS

En la prueba de normalidad de la Figura 47, la significancia antes y después de la
potencia indica que la medida no es paramétrica, ya que tanto la prueba pre como
la post son menores al 5%, lo que sugiere que los resultados no provienen de una
distribucion normal. Por lo tanto, en presencia de resultados no paramétricos,

Wilcoxon se utilizard como benefactor estadistico.

Contrastacion de hipoétesis especifica 2:

Ho: La aplicacion del estudio de trabajo no mejorara la eficacia en el area de
produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejorara la eficacia en el area de

produccion de quesos en la empresa Tomilac SAC, Ancash 2022.

Regla de decision:
Ho: pa 2 ud
Ha: pa < pd

Figura 48. Estadistica descriptiva de la eficacia

Estadisticos descriptivos

Desy.
I Minima Maximo Media Desviacion
EFICACIA PRE_TEST 60 FBaz2 8231 848077 0a72780
EFICACIA POST_TEST 60 8710 1.0000 834408 0432244

Mvalido (por lista) 60

Fuente: SPSS

Se rechaza la hipoétesis nula de la Figura 48 debido a que el valor medio del

pretest es de 0.8480, el cual es inferior al valor del postest de 0.9344, es decir, la
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aplicacion del trabajo de investigacion no incrementa la eficiencia del campo de

produccion de queso en la empresa. Tomilac SAC, Ancash 2022.

Luego para confirmar y validar lo que se realizé anteriormente, se realizo la

prueba de Wilcoxon para verificar los resultados del analisis.

Regla de decision:
Si (pvalor < 0.05), rechazando hipoétesis nula y aceptando alterna.

Si (pvalor > 0.05), aceptando hipétesis nula y rechazando alterna.

Figura 49. Prueba Wilcoxon para la eficacia

Estadisticos de p-ruel:-aa

EFICACIA
FOST_TEST-
EFICACIA

FRE_TEST

z -6.586"

Sig. asintoticalbilateral) .00o0

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

h. Se basaenrangos negativos.

Fuente: SPSS

Figura 49, realizada con prueba de Wilcoxon, el nivel de significancia de la prueba
antes y después del tratamiento es menor a 0.05, se rechaza la hipétesis nula, se
acepta la hipétesis alternativa, que el trabajo de investigacion aplicada
incrementara la eficiencia del campo de queso produccion en la empresa Tomilac
SAC, Ancash 2022.
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V. DISCUSION

Sustentada en los hallazgos de esta encuesta; teniendo en cuenta los objetivos de
nuestra investigacion, entre ellos el objetivo general: determinar como el trabajo
de investigacion puede incrementar la productividad en la produccion de queso
Mejorar la eficiencia en el campo de la produccién de queso en Tomilac SAC,
Ancash, 2022 y identificar como un estudio de trabajo podria mejorar la eficiencia

en el campo de la produccion de queso en Tomilac SAC, Ancash, 2022:

En base a un analisis descriptivo de la productividad se determiné que el estudio
de trabajo incrementé la productividad de la region productora de queso,
inicialmente en un 66,45%, luego en un 79,35%, demostrando un incremento del
19,41%, y mediante andlisis inferencial se determiné que los datos fueron no
paramétricos, utilizando la prueba de Wilcoxon, obteniendo una significaciéon
menor al 5%, aceptandose hipétesis alternativas dentro de ese rango, dando
como resultado un aumento de la productividad en el area de produccion de

guesos de la empresa Tomilac SAC, 2022.

Con base en un analisis descriptivo de eficiencia se determind que el trabajo de
estudio increment6 la eficiencia del &rea de produccion de quesos inicialmente en
un 78.37%, luego en un 84.92%, demostrando un incremento del 8%, y mediante
analisis inferencial se determin6 que los datos no fueron paramétricos, utilizando
la prueba de Wilcoxon, se obtiene una significancia menor al 5%, dentro de lo cual
se aceptan hipétesis alternativas, dando como resultado un aumento de la
eficiencia en el area de producciéon de quesos de la empresa Tomilac SAC, 2022.

En base a un analisis de validez descriptivo se determiné que el estudio de trabajo
incremento la productividad del area de produccion de queso, inicialmente en un
84,81%, luego en un 93,44%, demostrando un incremento del 10%, y mediante
analisis inferencial se determin6 que los datos fueron no paramétricos, utilizando
la prueba de Wilcoxon, obteniendo una significancia menor al 5%, aceptandose
hipotesis alternativas dentro de este rango, dando como resultado un aumento de

la eficiencia del area de produccion de quesos de la empresa Tomilac SAC, 2022.
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Asimismo, datos previos y actuales de estudios de obra sugieren una capacidad
de produccion del 19%. Para ello, se procede a contrastar y comparar con

resultados similares de algunos autores.
Tesis de contraste de productividad

La productividad ha mejorado ya que tiene un 66,45% en pretest y un 79,35%
post test, lo que concuerda con Sacha (2018) en su articulo, en donde se
implemento la herramienta de estudio del trabajo en panes. Lograron evaluar la
productividad, obteniendo un incremento del 53.61%, esta evaluacion se realizd
en base a los 60.86% y 93.49% obtenidos en la recoleccion de datos. Cabe
mencionar que nuestra investigacion realizé una mejora, ya que se logro analizar
todas las operaciones, dentro del cual se elimind el 22% de actividades que no
agregan valor, mientras que la investigacion de Sacha (2018) solo elimin6 el 10%.
Ademas, redujeron su tiempo de elaboracion de panes 65.15 min a 30.08 min,
mientras que en nuestra investigacion obtuvo 51.19 min anteriormente a 44.69

min por cada queso.

Se obtuvo un incremento de productividad del 19% fue debido a las reducciones
de actividades innecesarias en la elaboracion del queso, asi mismo aplicando la
herramienta estudio del trabajo, coincidiendo con Manzanares (2018) en su
articulo, en donde se tuvo como finalidad aumentar el rendimiento de la
elaboracién de envasado de harinas, logrando obtener de 105 sacos por hora a
143 sacos con un incremento del 36%. Mientras que en nuestra investigacion se
realizé una mejora en la elaboracién de quesos con un aumento de produccién de
26 quesos a 31 por dia con un incremento del 19%, también Manzanares (2018)
tuvo una reduccion del tiempo estandar por unidad de 1.58 hrs a 1.17 hrs con la
diferencia de 0.41 min, logrando una reduccion del 25%, mientras que nuestra
investigacion obtuvo como tiempo estandar por unidad de 51.19 min a 44.69 min
logrando una diferencia de 6 min, logrando una reduccion del 12%.

Existe un incremento de productividad de un 19.41% coincidiendo con Su y
Quiliche (2018) con su articulo en donde se increment6 la productividad y se

redujo las demoras del personal en las operaciones cortar y pesar. Asi como
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también la reduccion del tiempo estandar de 37.78 min a 22.60 min por panera,
donde el tiempo no utilizable disminuyd de 0.197 min a 0.126 min por panera,
obteniendo una productividad de 0.63 a 0.72 cajas por horas hombres. Mientras
gue en nuestra investigacion tuvo una mejora de productividad de 26 a 31 bolsas
de quesos por dia, con una reduccion del tiempo estandar de un 51.19 min a
44.69 min por unidades de quesos. Cabe mencionar que Su y Quiliche (2018)
analizaron 2 operaciones siendo cortar y pesar, mientras que nosotros analizamos
las 10 operaciones siendo recepcionar y verificar, cuajar, mezclar, ensalar,

moldear, enmantelar, prensar, voltear, pesar y embolsar.

Existe una mejora de productividad, coincidiendo con Wahid Z, Daud MRC vy
Ahmad K (2020) en su articulo, logrando aplicar la herramienta de estudio de
trabajo para mejorar la productividad de una industria alimentaria de las PYMES,
el cual realizaron capacitaciones sobre operaciones manuales para la elaboracion
de salsa de soya, logrando aumentar de 55.05% a 71.50% con un incremento de
mejora del 29.88% de productividad y un nivel de confianza del 95%, utilizando
como instrumento el registro de movimientos y diagramas de procesos,
identificando un tiempo muerto de 10 minutos durante el proceso de elaboracién
de salsa de soya. Mientras que nuestra investigacion se mejoré de 66.45% a
79.35% con un 19.41% de productividad, del cual se utilizaron instrumentos como
la mediciébn de la toma de tiempos, herramientas como los diagramas de
recorrido, DAP y DOP. Cabe resaltar que nuestra investigacion aumento en una
produccién programada de 26 a 31 quesos por dia, sin embargo, Wahid Z, Daud
MRC y Ahmad K (2020) lograron obtener una produccion programada de 30 a 72

salsas de soyas por dia.

Existe un incremento de productividad con una eficiencia de 78.37% y una
eficacia del 84.92%, coincidiendo con Ahmed y otros (2017) con su articulo,
logrando obtener una mejora a través del estudio de trabajo, lo cual con este
meétodo obtuvo una diferencia del 22.17% del proceso mas efectivo del cuero de
Bangladesh, asi mismo la productividad aumento de 15.71% a 20.17% logrando
un incremento de mejora del 28.38%, usando también su diagrama de recorrido
del pre-test con 104 metros, y su post-test 98 metros. Mientras que nuestra

investigacion tuvo como pre-test 29 metros y su post-test fue de 11 metros
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obteniendo una diferencia de 18 metros totales. Cabe mencionar que Ahmed y
otros (2017) realizaron su investigacion en base de 4 meses de recoleccion de
datos, mientras que nosotros solo optamos por dos meses, tanto para el pre-test
como el post-test.

Existe incremento de cantidad de produccion de quesos de 1 kilo, siendo su pre-
test de 26 quesos y como post-test 31 quesos, coincidiendo con Jimenez MA Y
demas autores (2020) en su articulo, logrando mejorar la productividad en una
empresa de alimentos que se dedica al envasado del néctar de frutas, obteniendo
un aumento de 40% a 65%, logrando un incremento de 62.5% en productividad,
también cuenta con una distancia total de 10.2 metros reduciendo 2 actividades
de transporte y dos actividades de retrasos por ciclo de produccién. Mientras que
nuestra investigacion redujo a 6 actividades de operaciones con un pre-test 55 y
un post-test de 49 actividades, también se redujo 11 actividades de transporte con
un pre-test de 17 y un post-test de 6 actividades, mientras que Jimenez MA (2020)
redujo solo 5 actividades de transporte, asi como también a 2 actividades de

demora gue les ocasionaba retrasos.
Tesis de contraste de eficiencia

Existe un incremento del indice de eficiencia, coincidiendo con Hasta y Harwati
(2018) en su articulo, esta investigacion se basé en reparar y equilibrar las
actividades de los operadores, con una eficiencia de 87% a 96%, logrando un
incremento de mejora del 10.34%. Mientras que en nuestra investigacion nuestra
eficiencia fue de 78.37% a 84.92% con un incremento del 8%. Asi mismo Hasta y
Harwati (2018) redujo 13 actividades que no son de utilidad, mientras que
nosotros reducimos 17 actividades que no agregan valor, siendo el mayor en

lograr reducir las actividades que no agregan valor.

Tesis de contraste de eficacia

Existe un incremento del indice de eficacia, coincidiendo asi con Jara (2018) en
su articulo, el cual mejoré la medida de aplicacion del estudio de trabajo en la
elaboracion de galletas, logrando aumentar la eficacia de en 37.12% a 46%

logrando un incremento de 23.92%, asi como también una productividad de 10%
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a 15% con un incremento de mejora de 50%, logrando mejorar la elaboracion de
galletas en un aumento de 350 a 375 cajas de galletas. Mientras que nuestra
investigacion mejord con un aumento de produccion de 26 a 31 bolsas de quesos
y mejorando la eficacia de 84.81% a 93.44% con un incremento del 10%. Asi
mismo Jara (2018) mejord la eficiencia evidenciando el cambio del tiempo de
produccion siendo 2.06 min a 1.97 min, mientras que nosotros lo reducimos de
51.19 min a 44.69 min.
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VI. CONCLUSIONES

El objetivo general del estudio es: determinar como la investigacion laboral puede
mejorar la productividad en el campo de la produccién de queso en la empresa

Tomilac SAC, Ancash, 2022. Después de procesar los resultados, demuestre que:

1. En cuanto a la meta general, los resultados del pre test arrojaron una
productividad del 66,45 %, y en el post test después de implementar la mejora
se obtuvo una productividad del 79,35 %, donde se obtuvo un incremento del
19 %. del analisis inferencial, se determind que las primeras pruebas
estadisticas fueron pruebas de normalidad, que indicaban que los datos no
eran paramétricos, y se realizaron mediante la prueba de Wilcoxon, donde se
obtuvo un nivel de significacion bajo a 0.05, dentro de lo cual se plantearon
hipotesis alternativas. son aceptables: trabajo de investigacion eleva
Productividad del area de produccién de quesos de la empresa Tomilac SAC,
Ancash, 2022.

2. A continuacién, para un objetivo especifico (eficiencia), se muestra que la
eficiencia del area de produccién ha pasado de un 78,37% inicial a una
eficiencia del 84,92% después de la implementacion de las mejoras, con un
aumento del 8,35%. Asi mismo, para el analisis inferencial se realiz6 una
prueba de normalidad, la cual mostr6é que los datos no eran paramétricos, y se
realizd6 mediante la prueba de Wilcoxon con aceptacion de la hipétesis
alternativa: El estudio del trabajo aumenta la eficiencia en el area de
produccién. Tomilac SAC, Ancash, 2022.

3. Finalmente, para el objetivo especifico (eficiencia), se muestra que la eficiencia
del area de produccion ha cambiado, de un 84,81% en un principio, a un
93,44% después de la mejora, con un aumento del 10,69%. analisis
inferencial, las pruebas de Normalidad, que muestran que los datos no son
paramétricos, y se realizan mediante la prueba de Wilcoxon bajo la aceptacion
de hipdtesis alternativas: Un estudio de trabajo mejora la eficiencia de las
areas de produccion de queso. En Tomilac SAC, Ancash, 2022.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Respectos a los resultados y conclusiones que se llegd tras una investigacion

profunda, se proponen las siguientes recomendaciones:

1. Serecomienda a la empresa Tomilac SAC continuar con sus capacitaciones y
capacitaciones en la produccion de queso mensualmente para cumplir con la
produccion establecida anteriormente, dando seguimiento periddicamente a

los nuevos métodos establecidos.

2. Es importante mantener el ambiente de trabajo siempre limpio para mantener
las condiciones de salubridad del producto, para evitar tiempos improductivos

durante las operaciones.

3. Se recomienda adquirir una maquina pasteurizadora, con la finalidad de
mejorar los procesos y eliminar los microorganismos patégenos que se

encuentran presente en la leche.

4. Es importante llevar un mayor control de la leche ingresante para evitar
reprocesos durante las operaciones de elaboracién del queso, con la finalidad
de llevar una calidad higiénica y sanitaria de la leche, evitando pérdidas de su

valor nutritivo.

5. Se recomienda adquirir una maquina empaquetadora al vacio, con la finalidad
de prolongar la vida util de alimentos y mantenerlos mas frescos, ademas de

realizar esta operacion rapidamente manteniéndose constante.
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ANEXOS
Anexo 1. Autorizacion de la empresa para el trabajo de investigacion

TOMILAC s

“Afo del Bicentenario del Per: 200 afos de independencia”
Ancash, 20 de Setiembre de 2021

Srta.

Laiza Celio Brenda

Estudiante de Ingenieria Industrial

Escuela de Pregrado de la Universidad César Vallejo — Sede Lima Norte

Sr.

Calderon Padilla Yair

Estudiante de Ingenieria Industrial

Escuela de Pregrado de la Universidad César Vallejo — Sede Lima Norte

Presente. -
Autorizacion para la investigacion

Por medio del presente me dirijo a ustedes para comunicaries que, en atencién a su carta, se le
autoriza desarrollar su tesis titulada: "Estudio del trabajo para mejorar la productividad en el
area de produccién de quesos en la empresa Tomilac SA.C., Ancash, 2022", comprendido del
20/09/2021 al 25/07/2022 dentro del horario de trabajo brindando los requisitos necesarios
para su Investigacidn de Ingenleria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo.

Sobre la particular y, por las razones expuestas, esta empresa autoriza llevar a cabo su
investigacién, Gnica y exclusivamente con fines de estudio y sustento de la investigacion antes
citada, requerido para optar el grado de Ingeniero Industrial.

Sin otro particular, quedo de ustedes.

Atentamente.

2

Adnan
Gerente

e 3




Anexo 2. Matriz de operacionalizacion de variables

ESCALA DE MEDICION

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINIC KON OP ERACIOMAL DIMEMSIONES IN DICADORES
N r
ANV = # 100
o Es el método que examina de ESTUDIO DE METODOS ANV Pormntae de actvidades que noagregan valar RAZCN
';__- JUEe Manera e estan . . . MAT= Nimero d e actvidad es on total
E 3 atiean < actividades El estudio de trabzjo z2 medird
E 3 I-_:ﬂ "-:r{;{:"?; {:_ r:a-;{::;-:.- en funcién de sus dimensiones, MWANY = Nimero de acivi dades que no agregan valor
o = T estudio de métodos yla
operativo s, redud endo los . ) .
g = trabaios innecesa ot o medidon del trabajo, a través de
w Q ST - zuz indicadores de porcentaje de
= o excesivos yfijando un tie mpo .
= 2 S pa'a.'na izar dichas gctividzdes gue no 3gregan walor
E i T : el tiempo estandar. = [
; = activida des. [Robles Parmra, ¥ P Ts=Tn % (1+5)
201E] . .
MEDICION DEL TRABAID Ts = Tlempa estindar RAZON
Tn = Ticmpor nomsal
5 m Suplementos por desmnsn
PORCENTAJEDEEFICIENCIADEL TIEMF O
Ez la relacidn entre & 5
w T EFICIENCIA i tiempo ejecntado RAZON
'i__" resultado de una actividad P |: - * 100
i = productiva ylos medios que La productiidad s e medira en \tiempo programado
[} = ] ) fundon a sus dimensiones de
z = han sido necezarios pars . ) .
= = sbtener didha b duccion eficienda yeficadia; 3 traves de
] G L pras ! sus indicadores del porcentaje
=| tambien ez la relacion entre |3 . § i
o a i ) - de eficienda del iempo y
m I cantidad de bienes yzenicios ) )
= = producidos yla cantidad de porcentaje de eficacia de PORCENTAJE DEEFICACIA DE PRODUCCION
= I i . prod wod on.
= recursos utilizados. (Femandez dnocis . B
. roducciin rea 7
y5anchez, 201 8] ECLERY B — w 100 RAZON
 produccion programad




Anexo 3. Validez de instrumento de medicidon

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE ESTUDIO DE TRABAJO

N° DIMENSIONES / items Pertinencia | Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
1
DIMENSION 1: Estudio de Métodos Si No Si No Si No
1 | Porcentaje de actividades que no agregan
valor
NANV X X X
ANV < oo % 100
DIMENSION 2: Medicion de Trabajo Si No Si No Si No
2 |Tiempo Estandar
X X X
Ts=Tan x(1+8)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): __ SI HAY SUFICIENCIA __

Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Rosario del Pilar Lopez Padilla DNI: 08163545

Especialidad del validador: Maestra en administracion/ Ingeniera alimentaria

‘Pertinencia: Bl e comesponde al concepto lebrico formulado z

Relevancia: ) llem e3 aproplado para representar al componente o 23 de noviembre de 2021

dmenson especifica def constructo

'Claridad: Se enfiende sin Sficutad aiguna ¢ enunciado del ilem, 3 o

CONCISO, exaclo y directo /’ / v Y,
doad ‘/x o)

Nota Sufierca se dee sufcencia cuando los iloms planteados I{s 7/

500 suficentes para medr & Smensdn

Firma del Experto Informante.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N°® DIMENSIONES / items Pertinencia 1 |Relevancia 2 | Claridad 3 Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
1 |Porcentaje de eficiencia del tiempo
tiempo ejecutado
(Uempo pmgnuudo) K108 x x x
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
2 |Porcentaje de eficacia de produccion
produccién real 108 X X X
(pmducdbn prognmda) o

Observaciones (precisar si hay suficiencia): __ S| HAY SUFICIENCIA __
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Rosario del Pilar Lopez Padilla DNI: 08163545
Especialidad del validador: Maestra en administracion/ Ingeniera alimentaria
23 de noviembre de 2021

‘Pertinencia: £ llem comesponde @l concepto ledrico formulade

Relevancia: £l liem ¢35 apropiado para representar al componente o / s )
dimensidn especifica del consinucto o 2 D
Claridad: Se eniende sin dficutad alguna ¢ enunciado del item, ¢5 T Y/ _// /

CONCISO, exaclo y directo - ’

Nota: Sufienca. se dee suficencia cuando los flers planteados
S0 suficentes para meds b dmenudén

Firma del Experto Informante.




ﬁ UnrvERSipaD CESAR VALLEN

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL IMSTRUMENTD QUE MIDE LA VARIABLE ESTUDIO DE TRABAJO

L] DIMEN SIONES ! items Pertinencia 1 |Relevancia 2 | Claridad 3 Sugerencias
a
DIMENSION 1: Estudio de Métodos Si Mo Si No 5i No
1 Parcentsje de sctvidades qgue no agregan
walor
ANV NAKY L[] X X X
NAT
DIMEM 10K 2: Medicion de Trabajo Si Mo i No i No
2 | Tiempo Estandar
Ts= Tn % (1 +8) X X X

Observaciones (precizar 2i hay suficiencia): __ 51 HAY SUFICIENCIA __
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de cormegir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Lino Rolando Rodriguez Alegre DNI: 08535053

Especialidad del validador: Magister en Administracion / Ingeniero Pesquero Tecnologo

'Pedlimencla: Bl flem comisponds al concepl iedeioo fermulada 23 de Moviembre del 2021
Relevancia. B iem o5 aproplaco para resresantar al componenia o

dimersadn cspe:iica del constnain

‘Clarkdad S eniende sin diflicullad algusa o cauncado del fiem, cs

CONCIRG . ERILIC § Srecio

Mot Suferoa s e sl Cudndt 06 iles pameedos
son sufceries paa meds 3 dmensign

Firma del Experto Informante.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N® DIMENSIONES / items Pertinencia 1 |Relevancia2 | Claridad 3 Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
1 |Porcentaje de eficiencia del tiempo
tiempo ejecutado
(Ucmpo programado) %108 x x x
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
2 |Porcentaje de eficacia de produccion
produccién real ioe X X X
(pmdurdon programda) -

Observaciones (precisar si hay suficiencia): __ SI HAY SUFICIENCIA __
Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Lino Rolando Rodriguez Alegre DNI: 06535058
Especialidad del validador: Magister en Administracion / Ingeniero Pesquero Tecnologo
23 de Noviembre del 2021

‘Pertinencia: £ em comesponde al concepto ledrico fomutado

'Redevancia: E) fem €3 3propiado pard representar al componenie o - {
dmensidn especifica del constructo

1Claridad: Se eriende sin dficultad alguna ¢ enunciado del iem, ¢3

WNOS0. el y Girecto

Nota: Suficienca. e dce suficencia cuando os iterms planteados

500 suficientes para meds 1 demensitn Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE ESTUDIO DE TRABAJO

N° DIMENSIONES |/ items. Pertinenci | Relevancia® | Claridad® Sugerencias
a1
DIMENSION 1: Estudio de Métodos Si No Si No Si | No
1 | Porcentaje de actividades que no agregan
valor
any =33V 00 X X X
T NAT
DIMENSION 2: Medicion de Trabajo Si No Si No 5 | No
2 | Tiempo Estandar
Ts=Tn x(1+5) X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ SI HAY SUFICIENCIA__
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Margarita Jesus Egusquiza Rodriguez DNI: 08474379

Especialidad del validador: Magister en Administracién de Negocios / Ingeniero Industrial

'Pertinancia: El item camesponde al conozpia teorca fomulads. 29 de octubre de 2021
*Relevancia: El item es spropiada para represertar al componente o

dimension espacifica del constructs

*Claridad: Se erfiandz sin dificulizd alguna 2l ewnciado ddl fem, es

conciso, exaci y diecio

Nita: Suficiencia, s= dics sufidencia cuanda los fems planteados
son suficientes para medir la dmension

Firma del Experto Informante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMEMNSIONES | items Pertinencia' | Relevancia® | Claridad® Sugerencias
DIMEMSION 1: Eficiencia Si Mo Si No Si No
1 | Porcentaje de eficiencia del tiempo
( tiempo ejecutado ) 100 X X X
tiempo programado
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si | No

2 | Porcentaje de eficacia de produccion
X X X

( produccidn real
produccion programada

)x 100

[Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA__
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Margarita Jesus Egusquiza Rodriguez DNI: 08474379
Especialidad del validador: Magister en Administracion de Negocios / Ingeniero Industrial
29 de octubre de 2021

Parfinencia: El itam comesponde al concapéo tedrca fomulads.
*Relevancia: El item es apropisda para represantar al companents o
dimensitn especifica del construct

*Glaridad: Se zrfizndz sin dificuliad slguna 2| enunciade del dzm, es
conciso, exachs y direcis

Mota: Suficiencia, se dice swiidencia cuande los items planteadas e vl 4
son suficientes para medit |a dimensidn A e

Firma del Experto Informante.




Anexo 5.

Instrumento calibrado (cronémetro)




Certificacion de calibracion del crondmetro empleado en el estudio

\ LABORATORIO DE CALIBRACION \ LABORATORIO DE CALIBRACION
I CON SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD EWPRESA l CON SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD EMPRESA
ROMOLOGADA ROMOLOGADA
2 NTP-ISO/IEC 17025 b " NTP-ISO/TIEC 17025
METRINDUST METRINDUST
Certificado : MT - 3128 - 2021
CERTIFICADO DE CALIBRACION
CONDICIONES AMBIENTALES
MAGNITUD INICIAL FINAL
EXPEDIENTE EXP - 3550AT1 - 2021 N° DE Temperatura 204°C 205°C
’ § Humedad relativa 58.0 %bhe 58.0 %br
SOLICITANTE : BRENDA CANDY LAIZA CELIO ¥ ~3120-2021
TRAZABILIDAD
oo i METRINDUST. SAC: - Depmiemero  ds TRAZABILIDAD PATRON DE TRABAJO CERTIFICADO DE CALIBRACION
centficaciones  en  metrologla  segun p'"m"’_’;;‘""’ Croncenetro LTF. C-119. 2021
de o
’ normalzados.
b : et RESULTADOS DE MEDICION
Este de a
et s trazabilicad a los patrones nacionales o
Modsio X010 rconalus, e soalkiy it e tes de [ wDICACION CIONDE | INDICACION DEL error (s | INCERTIDUMBRE
N de suxin i b medida de acuerdo con o Sistema h [min] = PATRON (s) | INSTRUMENTO (s) g =)
Alcance de escala : ensGmns9s Internacional de Unidades (St) o |os| oo 300,311 300,31 0,001 0,0003
Reszolucisn 1 aots G | 10| oo 600,085 600,08 0,006 0.002
Tipo de indicacion - Oigtal Con el fin de asegurar fa calidad de sus EEEIEE 800,225 1800,00 0,225 0.002
Identiicaciin © MEOE21 (%) mediciones se Je recomienda al clente 3 | 00 00 3600279 500,00 0,378 D.008
Procedenca No indica recalibrar sus  instrumentos y equipos a [ | = | oo 5200525 5400.00 0,525 0.01
Ubicacion No indica mervalos apropados 2 00 00 7200325 7200,00 0,325 0.01
2 |2 | o0 9000,557 '9000,00 0,557 0.01
e 3 (o | o 10800,619 10800.00 5518 oot
FECHA Y LUGAR DE CALIBRACION el llem sometido a calbracin, no deben ser
utitzados como una cemficadén de oss AC s
nformidad normas de producio ERV IONE:
Fecha de calbracion =R 2 . :’;ﬂm Gm_,a: (*) Codigo de identificacisn asignado por METRINDUST S A.C
Facha da skl S A A e ki Con fines de identificacion se cokoos una etiqueta autoachesiva con b indicackén ( CALIBRADO |
Lugar de - ! de Tiempo
Y METRINDUST SAC. no se responsabiiza INCERTIDUMBRE
de los perjuicios que pueda ocasionar o uso La esla por o factor de cobertura (k = 2) de modo
) madecuado de esle equpo, ni de una cue la de a un nivel de condianza del 95 %.
METODO DE CALIBRACION pr de los de
a aqui El ** FIN DEL DOCUMENTO **
Comparaciin drecta con patrones de referencia trazables a INACAL- DM de calitvacion sin frma y selo carece de
vaidez.
e/
Pagina 1de 2 Pagina 2 de 2
@ vwwimetrindust.com.pe ©  informes@metrindustcom.pe CCL ASOCIADO @ wwwmetrinduist.compe ©  informes@metrindustiom.pe CCL ASOCIADO
s M2. G LL. 13 CAMARA DE COMERCIO - LIMA Jazmines Mz. G Lt 13 CAMARA DE COMERCIO - LIMA
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Anexo 6. Instrumento de medicion para la toma de tiempos

EMPRESA: TOMILAC S.A.C.

Elaborado por: Proceso:

Periodo: Area: Método:
DESCRIPCION DE
LA OPERACION

TIEMPOS OBSERVADOS (minutos)

PROMEDIO

(min) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Anexo 7. Instrumento medicion para calcular el tiempo estandar

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE PRODUCCION DEL QUESO

Empresa: Area: Férmula del tiempo estandar:
Elaborado por: Broceso: Ts=Tn X (
Producto: Queso
PR S Tiempo promedio 0 1 +Factor de W 1+ Tiempo
observado (min) H E cD c¢s | Valorizacién | Normal (Tn) CTE VAR [Suplementos | Estéandar (min)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Total en minutos 0.00 0.00 0.00

Total por unidad x queso 0.00 0.00 0.00



Anexo 8. Instrumento de recoleccion de datos de productividad

Empresa:
Método:

Elaborado por:
DIMENSION:

Area:

Proceso:

Aprobado por:

Eficiencia

Eficacia

INDICADOR:

Porcentaje de eficiencia del tiempo

Porcentaje de eficacia de produccidn

FORMULA:

EFIC

IENCIA

RECOLECCION DE DATOS
EFICACIA

>><100

Tiempo ejecutado
(min)

Tiempo Programado
(min)

Produccion real

Produccidon
Programado

(

Eficiencia

ion
— ) X100
ion

Eficacia PRODUCTIVIDAD

Anexo 9. Diagrama de flujo de procesos
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Anexo 10. Confiabilidad de los instrumentos mediante el Test y retest

Correlaciones

EFICIEMCIA_ EFICIEMCIA_
TEST RETEST

EFICIEMCIA_TEST Correlacidn de Pearson 1 822"

Sig. (bilateral) 000

Il 30 30

EFICIEMCIA_RETEST  Correlacion de Pearson 822" 1
Sig. (hilateral) 000

I+ 30 30

** Lacorrelacidn es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Correlaciones
EFICACIA_TE  EFICACIA_RE
ST TEST

EFICACIA_TEST Correlacién de Pearson 1 1.000"
Sig. (hilateral) 000
M 30 30
EFICACIA_RETEST  Caorrelacién de Pearson 1.000" 1

Sig. (hilateral) 000
M a0 a0

** | acorrelacidn es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Esta figura se puede deducir que fue realizada mediante el programa SPSS, dentro del cual se encuentran los valores de test

realizado en el periodo de agosto y el retest del periodo de septiembre, la eficiencia obtuvo como correlacion .822 y la eficacia

obtuvo una correlacion de pearson de 1, lo cual significa que es confiable, ya que se encuentra dentro del rango de 0.70 a 1.00.

Correlaciones

PRODUCTIV
PRODUCTIVI DAD_RETES
DAD_TEST T
FRODUCTIVIDAD_TEST Correlacion de Pearson 1 a7’
Sig. (bilateral) .0oo
I 30 30
PRODUCTIVIDAD_RETE  Correlacidn de Pearson an’” 1
=T Sig. (bilateral) .0oo
i 30 30

** |a correlacidn es significativa en el nivel 0,01 (hilateral).

Esta figura se puede observar que fue realizada mediante el
programa SPSS, dentro del cual se encuentran los valores de test
realizado en el periodo de agosto y el retest del periodo de
septiembre para la productividad, obteniendo una correlacién de
pearson .971, lo cual significa que es confiable, ya que se encuentra

dentro del de 0.70 a 0.99.

rango



Anexo 11. Tabla del Sistema de Westinghouse

CONDICIONES CONSISTENCIA
+ | 0,06 | A |ldeales + | 0,04 A |Perfecta
+ 10,04 | B [Excelentes|| + | 0.03 | B |Excelente
+ | 0,02 | C |Buenas + | 0,01 C |Buena
+ | 0,00 | D |Regulares + | 0.00 | D |Reqular
- 1 0,03| E [Aceptables| | - | 0.02 | E |Aceptable
- | 0,07 | F |[Deficientes| |_-_| 0.04 | F |Deficiente
DESTREZA O HABILIDAD|| ESFUERZO O EMPENO |
+ | 0,15 | A1 |Extrema + 0,13 | A1 |Excesivo
+] 0,13 | A2 |Extrema + | 0,12 | A2 |Excesivo
+| 0,11 | B1 |Excelente + 0,10 | B1 |Excelente]
+ | 0,08 | B2 |Excelente + | 0,08 | B2 |Excelente]
+ | 0,06 C1|Buena + 0,05 | C1|Bueno
+| 0,03]| C2 |Buena + 0,02 | C2 |Bueno
+ 1 0,00| D |Regular 4 0,00 | D |Regular
-1 0,05]| E1 |Aceptable - 0,04 | E1 |Aceptable
- 10,10 | E2 |Aceptable - 0,08 | E2 |Aceptable]
- 10,16 | F1 |Deficiente - 0,12 | F1 |Deficiente
- | 0.22 | F2 |Deficiente - 0,17 | F2 |Deficientg

Anexo 12. Tabla del Sistema de Suplementos u Holgura

1. Constant allowances: (i Quiteinadequate ........cooeeviviiann, 5
(A} Personatallowance  .........icivieiiniinnnnss 5 - 1
{B) Basic fatigue allowance  ..................... : ® Atrflospherlc conditions (heat and humidity):
Variable ..ovivviniiiiiiinn, 0-10
2.Varlable allowances:
(A) Standing AlloWaNCe ...vveeeeveeeeiereninnnnns 2 (F) Close attention:
(B) Abnormal position allowance: E:T)I:,ifzf oﬁr exwm? e t ................... 5 ’
O 2 - VARG OTVELY EXALHNG oo
(il) Very awkward {lying, stretching} .......... R {G) Noise level:
{C} Use of force or mu_s{"u;ar enerqy in m Intermittent—lotd . oiiiriiiiire e, 2
lifting, pulling, pushing (i) Intermittent-~very loud or high pitched ........ 5
Weight lifted {pounds): {H) Mental strain:
20 3 (i) Complex or wide span of attention ,........... 4
A0 e g (i Very complex ..o 8
B0 o ) 17 {1) Tediousness:
(D) Bad light TEOUS oourevsierevriirsiireniieriienns 2
{)) Well below recommended  ................., 2 {Very tedious .vvvvvivivineiiiieininninnn 5




Anexo 13. Queseria de bajos indices de productividad en Colombia, 2017

INSUMoSs Costo/Mes Part (%)
Lechs 5 B69.286 200 B9 %
Transporte $ 44 280.000 5 %
Operarios $ 42826.000 4 %
Sal % 7.510.408 1%
Energla elecinica 5  5.219.000 1%
Cuajo $  4.889.600 0,5 %
Empague $ 2.699.238 0,3 %
Detergente $ 2.542.900 0,3 %
Agua s 580.500 0,1 %
Arriendo 5 50.000 0,0 %
Total $ 979.692.846 100 %

Anexo 14. Demanda de los procesadores de queso en Alemania, 2019

bmnlng




Anexo 15. Comparacion del mes de enero a junio del 2020 sobre derivados
lacteos en el Peru, 2020

EU - Cows' milk collected

13 000

12 000

Jan-Jun 2021/20: + 0.0%

- Jan-Jun 2021/20 (leap year adjusted): + 0.5% Tae"

11 000

Anexo 16. indice de produccion de leche en el Pert, 2018

— (0510 do produccion Precio Roel. ®/iC (Eje Der.)
300 Base 2018 2’0
275 1.8
250
225 1,6
200 1,4
175 1,2
150 — 1,0
125 0,8
100 0,6
75 0,4
So »
25 0,2

0 0,0

eSS
3. & 3. TR 3, ¢ 3, g 3.
B EEEEEEEEEREEEREN

Anexo 17. Realidad problematica de la empresa Tomilac SAC

Abril Mayo Junio Julio
62% 65% 61% 59% 60%
60% 63% 68% 64% 68% 70%
32% 39% 44% 39% 40% 42%

Eficiencia
Eficacia
Productividad




Situacion actual de la empresa

80%
70%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

I Eficiencia WM Eficacia === Productividad

Anexo 18. Diagrama de Ishikawa

Mano de Obra

Método de produccién
no estandarizado

Fata de capacitacion
de los trabajadores
(Empirico)

Desabastecimiento  de

insumos Fata  de

(procedimiento) de
apoyo

| Baja productividad en la
"] Produccién de quesos

Bajo control de calidad
de la leche

Supervision inadecuada

Hora de maquinas
Productos  no  conformes paradas
(deformes, i
tamarios) . Area de trabajo
desordenado

»

Tiempos improductivos

Medio Ambiente




Anexo 19. Matriz de Vester

VALORES DEFINIDOS PARA LA CAUSA
NO HAY RELACION CAUSALIDAD
BAJA RELACION DE CAUSALIDAD
REGULAR RELACION CAUSALIDAD
ALTA RELACION CAUSALIDAD

METODO DE PRODUCCION NO ESTANDARIZADD
TI EMPOS IMPRODLICTI VOS5 2 ilo|1f212]11f(2|1 12
HORA DE MAOUINAS PARADAS 1|0 O T T T I T s A A 3
PRO nucr;sF :;EEF:::ME“LZ:FDRME, ololo alolololals 5
AREA DE TRAEAN DESORDENADD 112|101 3 olo|l 0] 3 1 10
SUPERVISION | NADECUADA 21|10 0|0 olo)p1]1 5
EAMD) CONTROL DE CALIDAD DE L& LECHE oclo|lo|loflolo ol 11 2
DESABASTECIMIENTO DE INSUMOS B T O O 4 I A0 o0 1
FALTA DE mPAclTﬁ[L::ﬂﬂPr:_.lﬁtlni EII.::IS TRABAIADORES slalalil1l1lolo 1 11
FALTA DE MANUAL,,EH[;:,ZDEEDIMI ENTOS) DE ol1l1lelolililolo a
PASIVOS puice 51 4 & B 5 1| 14| 12 70

Anexo 20. Gréafico de la Matriz Vester

MATRIZ DE VESTER

14 c9

13

12 C10

1 cRimcos

10 Cc1

Cc2

PASIVOS
~

6 (€9 C5

5 Cc7 C3

4 C4

1 2 3 4 5 6 7 8 9 100 11 12 13 14

ACTIVOS




Anexo 21. Ordenamiento de causas de Pareto

CAUSAS Puntajes Puntajes Puntajes pn.arcentual Puntajes porcentual 80-20
acumuladas parcial acumulada
METODO DE PRODUCCION NO ESTANDARIZADO 13 13 19% 19% 20%
TIEMPOS IMPRODUCTIVOS 12 25 17% 36% 20%
FALTA DE CAPACITACION DE LOS TRABAJADORES
p 11 36 16% 51%
(EMPIRICO) i i 80%
AREA DE TRABAJO DESORDENADO 10 46 14% 66% 20%
REPROCESOS 9 55 13% 79% 80%
SUPERVISION INADECUADA 5 60 7% 86% 20%
FALTA DE MANUALES (PROCEDIMIENTOS) DE APOYO 4 64 6% 91% 0%
HORA DE MAQUINAS PARADAS 3 67 4% 96% 20%
BAJO CONTROL DE CALIDAD DE LA LECHE 2 69 3% 99% 0%
DESABASTECIMIENTO DE INSUMOS 70 1% 100% 20%
100%
Anexo 22. Diagrama de Pareto
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Anexo 23. Estratificacion por areas

N° CAUSAS QUE ORIGINAN EL PROBLEMA [UINIY]3 AREA
METODO DE PRODUCCION NO i
c1 13 PRODUCCION
ESTANDARIZADO
c2 TIEMPOS IMPRODUCTIVOS 12 PRODUCCION
(oc] HORA DE MAQUINAS PARADAS 3 MANTENIMIENTO
ca REPROCESOS 9 PRODUCCION
c5 AREA DE TRABAJO DESORDENADO 10 PRODUCCION
c6 SUPERVISION INADECUADA 5 CALIDAD
BAJO CONTROL DE CALIDAD DE LA
c7 2 CALIDAD
LECHE
(@: 3 DESABASTECIMIENTO DE INSUMOS 1 PRODUCCION
FALTA DE CAPACITACION DE LOS .
(] . 11 PRODUCCION
TRABAJADORES (EMPIRICO)
FALTA DE MANUALES i
4 ADMINISTRACION
PROCEDIMIENTOS) DE APOYO
70

PUNTAIJES | PORCENTAIJES
PRODUCCION 56 80.00%
CALIDAD 7 10.00%
ADMINISTRACION 4 5.71%
MANTENIMIENTO 3 4.29%

TOTAL 70 100%

AREAS

5.71% 4.29%

QU

PRODUCCION CALIDAD  ®ADMINISTRACION MANTENIMIENTO




Anexo 24. Matriz de alternativas de solucién

CRITERIOS
ALTERNATIVAS E
(cOSTOS)__APLIACON _ DiFicuLTap_ SOSTENBIDAD
1 ESTUDIO DEL TRABAJO 2 2 1 2 7
) METODOLOGIA 55 1 1 1 2 5
3 PM 2 1 2 1 6

1 ESTUDIO DEL TRABAJO

El estudio del trabajo, es uno de los métodos para realizar
actividades con el objetivo de mejorar laeficiencia de los
recursos e implantar normas de rendimiento con respecto a las
actividades que se estan realizando. (George, 2016, p. 24)

2 METODOLOGIA 55

Las G5, s un método desarrollado e n japdn el cual trata de
edificar [os procesos a una mejora continua firme yduradera,
(Karam, 2018, p.7)

El TPM, es una estrategia de mantenimiento industrial japonesa
con el fin de prevenir fallas gue puedan surgir durante el
proceso de produccidn, y buscar optimizar el funcionamiento de
cUs equipos durante un buen tiempo. (Ldpez, 2018, p. 16)

HERRAMIENTAS ALTERNATIVAS

ESTUDIO DEL TRABAJO METODOLOGIA 55




Anexo 25. Metodologia de los 8 pasos para el estudio

2 = REGISTRAR

3 - EXAMINAR

4 — ESTABLECER

5 - EVALUAR

6 — DEFINIR

7 = IMPLANTAR

8 — CONTROLAR

1 = SELECCIONAR el trabajo que se ha de estudiar y definir sus limites.

por observacién directa los hechos relevantes
relacionados con ese trabajo y recolectar de fuentes
apropiadas todos los datos adicionales gue sean
necesarios.

de forma critica, el modo en que se realiza el trabajo,
su proposito, el lugar en que se realiza, la secuencia
en que se [leva a cabo y los métodos utilizados,

el método més practico, econdmico y eficaz,
mediante los aportes de las personas concernidas.
las diferentes opciones para establecer un nuevo
método comparando la relacion costo-eficacia
entre el nuevo método y el actual.

el nuevo métodu de forma dara y presentarlo a
todas las personas a guienes pueda concernir
(direccion, capataces y trabajadores).

el nuevo método como una practica normal y
formar a todas las personas que han de utilizarlo.

la aplicacion del nuevo método e implantar
procedimientos adecuados para evitar una vuelta al
uso del método anterior.

Anexo 26. Matriz de consistencia

PROBLEMA GENERAL

i0e gque manera el estudio de trabajo
mejorara |a product vidad en el area de
producdon de guesos enlaempresa
Tomilac, Ancash, 20227

PROBLEMAS ESPECIFICOS

i0e gque manera el estudio de trabajo
mejorara la eficienda en el area de
producdon de guesos enlaempresa
Tomilag, Ancash, 20227

DOBIETIVO GENERAL

Determinar de qué manem el estudio

de trabajo mejora |la produdividad en

el area de produccidn de quesos en la
empresa Tomilag Ancash, 2022

OBIETIVOS ESPECIFICOS

Determinar de gué manem@ el estudio
de trabajo mejoralaefidenciaenel
areade producdon de guesos en la

empresa Tomilac, Ancash, 2022

HIPOTESIS GENERAL

El estudio de trabajo mejorala
productividad en el area de produccion
de guesos en la empresa Tomilac,
Ancash, 2022

HIPOTESIS ESPECIF ICA

El estudio de trabajo mejora la
eficiencia en el area de produccion de
guesos en la empresa Tomilac, Ancash,

2022

£De gque manera el estudio de trabajo
mejorara |la eficacia enel dareade
producdon de guesos en |laempresa
Tomilac, Ancash, 20227

Determinar de qué manem el estudio
detrabajo mejoralaefimdaenel area
de produccion de guesos enla empresa

Tomilac, Ancash, 2022,

El estudi o de trabajo mejora |la eficacia
en el area de produccicn de gquesos en
la empresa Tomilac, Ancash, 2022.

Anexo 27. Lista de instrumentos de recoleccion de datos utilizados

VARIABLE DIMENSION TECNICA INSTRUMENTO FINALIDAD
Estudio de Fichas de observacién
métodos de estudio de métodos
Estudio del . Recolectarel tiempo
. Observacidén o
Trabajo de las actividades
Medicion del Ficha de observacion de
trabajo la medicion del trabajo
Eficiencia Registros de eficiencia
P Recoger registros de
- Analisis »
Productividad la produccién
documental ;
ejecutada
Eficacia Registros de eficacia




Anexo 28. Validacion de Juicio de Expertos

VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTOS

Magister en
Mgtr. Lino Rolando Administracion / )
i . Aplicable
Rodriguez Alegre Ingeniero en Pesquero
Tecndlogo
Magister en
Mgtr. Margarita Jesus Administracion de X
. . . i Aplicable
Egusquiza Rodriguez Negocios / Ingeniera
Industrial
) ) Maestraen
Mgtr. Rosario del Pilar . L, .
; i Administracidén / Aplicable
Lopez Padilla i i i
Ingeniera Alimentaria

Anexo 29. Organigrama de la empresa Tomilac SAC

Administracion

|| Elaboracion de Planeacion de Rutas de ventas || Contabilidad
quesos | materiales
Calidad del Distribucion del | Facturacion
T producto ] producto
Anexo 30. Ventas de quesos por mes en 2021
Clientes Julio Agosto  Septiembre  Octubre Total
Bolognesi | 336 quesos | 350 quesos | 340 quesos | 354 quesos | 1380 quesos
Lima 110 quesos | 120quesos | 120quesos | 100 quesos | 450 quesos
Otros 15quesos | 20quesos | 18quesos | 25quesos | 78 quesos
Total 461 quesos | 490 quesos | 478 quesos | 479 quesos | 1908 quesos




Anexo 31. Evidencia de la tardanza e impuntualidad

PADILLA ANTAURCO, CARMEN 16245485 TOMILAC SAC OPERARIO DE PRODUCCION
X , Horario Horario Marca Marca Ingresa Sale
Turno Horario Fecha Dia . . Tardanza
entrada salida entrada Salida Temp. Temprano
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 06/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:00 17:16
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 07/09/2021 Martes 08:00 17:00 07:45 17:02 00:15
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 08/09/2021 Miércoles 08:00 17:00
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 09/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:20 17:30 00:20
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 10/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:15 17:25 00:15
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 11/09/2021 Sabado 08:00 17:00 07:55 17:05 00:05
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 12/09/2021 Domingo 08:00 17:00 08:00 17:04
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 13/09/2021 Lunes 08:00 17:00 07:49 17:01 00:11
HORARIO GENERAL 08:00-17:00 14/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:03 17:00 00:03
HORARIO GENERAL 08:00-17:00 15/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:11
Totales 00:31 00:38 00:00
ROJAS PADILLA, AARON ANGEL 75917297 TOMILAC SAC OPERARIO DE PRODUCCION
Turno Horario Fecha Dia Horario Horério Marca Marca Ingresa Tardanza Sale
entrada salida entrada Salida Temp. Temprano
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 14/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:00 17:04
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 15/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:02
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 16/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:00 17:00
HORARIO GENERAL 08:00-17:00 17/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:20 17:30 00:20
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 18/09/2021 Sébado 08:00 17:00 08:15 17:25 00:15
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 19/09/2021 Domingo 08:00 17:00
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 20/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:00 17:05
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 21/09/2021 Martes 08:00 17:00 07:59 17:08 00:01
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 22/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:03 17:14 00:03
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 23/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:01 17:00 00:01
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 24/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:00 17:27
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 25/09/2021 Sébado 08:00 17:00 08:12 17:08 00:12
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 26/09/2021 Domingo 08:00 17:00 07:56 17:05 00:04
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 27/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:01 17:00 00:01
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 28/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:03 17:09 00:03
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 29/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:00
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 30/09/2021 Jueves 08:00 17:00 07:52 17:05 00:08
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 01/10/2021 Viernes 08:00 17:00
Totales 00:13 00:55 00:00
ROMERO PACHECO, HERMES 10459345 TOMILAC SAC OPERARIO DE PRODUCCION
Turno Horario Fecha D Horario Hor.ario Marca Marca Ingresa Tardanza Sale
entrada salida entrada Salida Temp. Temprano
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 14/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:00 17:13
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 15/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:00
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 16/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:00 17:27
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 17/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:02 17:08 00:02
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 18/09/2021 Sabado 08:00 17:00 08:15 17:05 00:15
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 19/09/2021 Domingo 08:00 17:00 08:00 17:00
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 20/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:00 17:06
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 21/09/2021 Martes 08:00 17:00 07:56 17:00 00:04
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 22/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:03 17:05 00:03
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 23/09/2021 Jueves 08:00 17:00 08:01 17:00 00:01
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 24/09/2021 Viernes 08:00 17:00 08:00 17:07
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 25/09/2021 Sabado 08:00 17:00 08:07 17:03 00:07
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 26/09/2021 Domingo 08:00 17:00 07:59 17:05 00:01
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 27/09/2021 Lunes 08:00 17:00 08:01 17:00 00:01
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 28/09/2021 Martes 08:00 17:00 08:03 17:09 00:03
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 29/09/2021 Miércoles 08:00 17:00 08:00 17:00
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 30/09/2021 Jueves 08:00 17:00 07:50 17:05 00:10
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 01/10/2021 Viernes 08:00 17:00 08:00 17:12
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 02/10/2021 Sébado 08:00 17:00 08:09 17:00 00:09
HORARIO GENERAL 08:00- 17:00 03/10/2021 Domingo 08:00 17:00 08:00 17:06

Totales 00:15 00:41 00:00



Calculo del factor de valoracién pre-test :

Cantidad %
Tiempo
'emp 480 97%
trabajado
Total de
18 3%
tardanzas

Célculo del factor de valoracién post-test :

tardanzas

Cantidad %
Ti
1empo 480 98%
trabajado
Total d
otal de g 2%




Anexo 32. Evidencia de los reprocesos — pre test

Dia Fecha Produccion Peso No Observaciones
conformes
Lunes 04/10/2021 10 10.12 kg
Martes 05/10/2021 14 14 kg 2 Mal prensados
Miércoles 06/10/2021 12 12 kg
Jueves 07/10/2021 12 12 kg
Viernes 08/10/2021 12 12 kg
Sébado 09/10/2021 12 12.1kg 1 Mal prensado por un lado
Domingo 10/10/2021 13 13.2kg
Total 85
Lunes 11/10/2021 11 11kg
Martes 12/10/2021 11 11kg 1 Mal prensado
Miércoles 13/10/2021 12 12 kg 2 Quesos muy blandos
Jueves 14/10/2021 12 12 kg
Viernes 15/10/2021 13 13.2kg
Sabado 16/10/2021 12 12.5kg
Domingo 17/10/2021 12 12 kg
Total 83
Lunes 18/10/2021 13 13 kg
Martes 19/10/2021 12 12.1kg 2 Mal prensado
Miércoles 20/10/2021 16 16.1kg
Jueves 21/10/2021 16 16 kg
Viernes 22/10/2021 15 15.2 kg
Sabado 23/10/2021 16 16 kg 1 Queso muy blando
Domingo 24/10/2021 14 14 kg
Total 102
Lunes 25/10/2021 16 16 kg
Martes 26/10/2021 15 15 kg 2 Mal prensado .
Miércoles 27/10/2021 13 13 kg CaICUIO del faCtor de
Jueves 28/10/2021 12 12 kg valoracion pre_test :
Viernes 29/10/2021 13 13 kg 2 Mal prensado
Sdbado 30/10/2021 15 15kg
Domingo 31/10/2021 16 16 kg 2 Mal prensado
Total 100
Lunes 01/11/2021 11 11kg
Martes 02/11/2021 11 11kg Cantidad %
Miércoles 03/11/2021 12 12 kg Total de
Jueves 04/11/2021 12 12 kg 1 Mal prensado por un lado o
Viernes 05/11/2021 13 13.2kg quesF>s 740 %%
Sabado 06/11/2021 P 125kg producidos
Domingo | 07/11/2021 12 12 kg 2 Quesos muy blandos Total de
Total 83 quesos 30 4%
Lunes 08/11/2021 10 10.12 kg reprocesados
Martes 09/11/2021 14 14 kg 2 Quesos muy blandos
Miércoles 10/11/2021 12 12 kg
Jueves 11/11/2021 12 12 kg
Viernes 12/11/2021 12 12 kg
Sabado 13/11/2021 12 12.1kg
Domingo 14/11/2021 13 13.2kg 1 Mal prensado por un lado
Total 85
Lunes 15/11/2021 13 13 kg
Martes 16/11/2021 12 12.1kg
Miércoles 17/11/2021 16 16.1kg 2 Mal prensado
Jueves 18/11/2021 16 16 kg 2 Mal prensado
Viernes 19/11/2021 15 15.2 kg
Sébado 20/11/2021 16 16 kg 1 Mal prensado por un lado
Domingo 21/11/2021 14 14 kg
Total 102
Lunes 22/11/2021 16 16 kg 2 Mal prensado
Martes 23/11/2021 15 15kg
Miércoles 24/11/2021 13 13 kg
Jueves 25/11/2021 12 12 kg
Viernes 26/11/2021 13 13 kg
Sabado 27/11/2021 15 15kg
Domingo 28/11/2021 16 16 kg 2 Mal prensado por un lado
Total 100




Anexo 33. Evidencia de los reprocesos — post test

Dia Fecha | Produccion Peso No Observaciones
conformes
Lunes 07/02/2022 16 16 kg
Martes 08/02/2022 15 15kg
Miércoles | 09/02/2022 15 15kg
Jueves 10/02/2022 16 16 kg
Viernes 11/02/2022 16 16 kg
Sabado 12/02/2022 15 15kg 1 Mal prensado por un lado
Domingo 13/02/2022 16 16kg
Total 109
Lunes 14/02/2022 16 16 kg
Martes 15/02/2022 15 15kg
Miércoles | 16/02/2022 15 15kg 1 Quesos muy blandos
Jueves 17/02/2022 16 16kg
Viernes 18/02/2022 16 16 kg
Sabado 19/02/2022 15 15kg
Domingo 20/02/2022 16 16 kg
Total 109
Lunes 21/02/2022 16 16 kg
Martes 22/02/2022 15 15kg 1 Mal prensado ,
Miércoles | 23/02/2022 15 15kg Calculo del factor de
Jueves 24/02/2022 16 16kg valoracion post-test :
Viernes 25/02/2022 16 16 kg
Sabado 26/02/2022 15 15kg
Domingo 27/02/2022 16 16 kg
Total 109
Lunes 28/02/2022 16 16kg
Martes 01/03/2022 15 15kg 2 Mal prensado Cantidad %
Miércoles | 02/03/2022 15 15kg Total de
Jueves 03/03/2022 16 16kg quesos 763 99%
Viernes 04/03/2022 16 16kg producidos
Sabado 05/03/2022 15 15kg Total de
Domingo | 06/03/2022 16 16 kg quesos 9 1%
Total 109 reprocesados
Lunes 07/03/2022 16 16 kg
Martes 08/03/2022 15 15kg
Miércoles | 09/03/2022 15 15kg
Jueves 10/03/2022 16 16 kg 1 Mal prensado por un lado
Viernes 11/03/2022 16 16 kg
Sabado 12/03/2022 15 15kg
Domingo 13/03/2022 16 16 kg
Total 109
Lunes 14/03/2022 16 16 kg
Martes 15/03/2022 15 15kg 2 Quesos muy blandos
Miércoles | 16/03/2022 15 15kg
Jueves 17/03/2022 16 16 kg
Viernes 18/03/2022 16 16 kg
Sabado 19/03/2022 15 15kg
Domingo 20/03/2022 16 16 kg
Total 109
Lunes 21/03/2022 16 16 kg
Martes 22/03/2022 15 15kg
Miércoles | 23/03/2022 15 15kg
Jueves 24/03/2022 16 16 kg
Viernes 25/03/2022 16 16 kg
Sabado 26/03/2022 15 15kg 1 Mal prensado por un lado
Domingo 27/03/2022 16 16kg
Total 109




Anexo 34. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion recepcionar y verificar

Guia para el analisis del trabajo f lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo: . Fecha: 15-10
Area darecepcidn Anzlista:¥YC y BL cha: 15-
Descripcion:
Recepcionar |z lechey werificar |z calidad
Fat ores del trabajador Remitase a:

Nombre:
Cperariode produccidn S M Altura: Peso:
Motivacidn:  Alts - Mediz € Bajz ) Satisfaccion en el trabgj Alte - Mediz +{ Bajz )
Wivelde g Mivel de d Al Baj

lgunos estudios superion Estudios Superiores, Universitarios vel de destreza: = - - REE

Equipo de proteccion personal:
Gafzs deproteccion - Mascarz - Zzpstosdesesurided - Taponesenlos oidos - Otras: Mascarillas o gorr

Factores de latarea
¢0ué pasa? ;Como influyen las partes hada dentro / afuera?
Sa verifica |a calidad delz leche para queingrese 2 |2 produccion.

Diagrama de flujo de procesas

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?

. Anzlisis dd video, Principios de economia de mowi misnto
Cargar, caminar.

iExisten soportes o monturas para la operacion? (Automatizadon?
Nao.

i5e utilizan herramientas?

Dianszi o lists deverificacion para evaluarlas herramientzs

£El lugar de trabajo se encuentra bien disenado?iHay distandas

grandes? listz de verificacion para evaluar |z estacion detrabajo
Se puede mejorar. Mo hay distancias grandes.

i%e presentan movimientos irregulares de dedos o muneca? i Con
qué frecuencia? CTD ([ ndice de riesga)
MNo.

iExiste algin levantamiento de cargas?

5i, se levanta los porongos de leche de 30 kg.

iEsta fatigado el trabajor? ;Carga de trabajo fisico?
Mo, secarga pero no por un tiempo prol ongado.

Analisis delevantamiento NIOSHI

iExisten entradas sensoriales, procesamiento de informacion,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?
Mo,

¢0ué duracion tiene cada ddo? ¢ Cudl es el tiempo estandar?

Aproximadaments 7 minutos. Estudio detiempos

Factores del ambiente de trabajo Lista de verificacion del ambiente deltrabsjo
iEs aceptable lailuminadon? iHay reflejos?
%i, no hay reflgjos.

Val ores recomendados del IESNA

iEs aceptable el nivel de ruido?

i, Niveles O5HA

;Existe tension por calor?

Na. WBGT

iExiste vibracon? ,
Estandares 150

Na.

Factores administrativos Comentarios:
i Existen incent iwos salariales?
Na.

iHay rotadon en el trabajo? ;Ampliadon del horario de trabajo?
MNao.

i5e imparte entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
Nao.

iCuales son |as politicas administrativas generales?
No cuentan con el lo.




Anexo 35. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion cuajar

Gula para el anallsls del traba)o f lugar de trabajo

Traba)o-shtlo de trabajo:
Area de ol las Anallsta: YOy BL Fecha: 1510
Descrlpcdn:
Freparar la cuajada
Factores del trabajador Remltase a :
Nombre:
Dperarlo de produccldn Sexor M Alturz Peso:
Matlvackin:  alta - Medla CE.aja__:) satlsfaccldn en el trabajor  Alta - Media -'::Baj a:)

MNheel :
&jﬂrﬂsesmdlassupalar =+ Estudios Superlores, Unlversitarios Nivel de destreza: de - - B2

Equlpo de proteccdn personal:

Gafas de proteccidn - Méscara - Zapatosdeseguridad - Tapones enlos oldos - ras:Mas..arlIIasagirL:_uﬂr,—

Factores de latarea
i0ué pasa? iCdmo Influyen las partes hacla dentro f afuera?
e agreg a la leche el cua)olpastill a) para luego batir, dejar en Dl agrama de flujo de procesos

reposoy se forme la cua)ada.

i0ué tipos de movimlentos estan lmvolucrados?

anilisls del video, Principlos de economia de movimlento
Caminar, movimlentas circulares.

i Exlsten soportes o monturas parala operacdn? iautomatlzaclin?
Mao.

ise utlllzan herramlentas? .
Palode batir Usta dewverificacldn para evaluarlas herramlentas

£El lugar de trabajo se encuentra blen disefiado? éHay distanclas

grandes? Usta deverl flcacldn para evaluar |la estacldn de traba) o
e puede mejorar. No hay distanclas grandes.

iSe presentan movimlentos Irregulares de dedos o mufiecas? éCon

qué frecuenca? 0 [ indl ce de rlesgo)
M.

i Exlste algin levantamlento de cargas?
Mo andllsis de levantamlents MIOSHI

iEst a fatlgado el trabajor? éCarga de trabalo fisloo?
51, para la actividad de cortado quedura aprox. 12 minutos.

iExlsten entradas sensorlales, procesam lent o de Informacldn,
tomas de dedslones o carga de trabajo mental?

Mo,
Factores del amblente de trabajo Lista de wverlflcackin del amblente del trabajo
£Es aceptable la luminaddn? éHay refle]oas?
=i, no hay reflejos. val ares recomendados del | ESNA
iEs aceptable &l nlvel de ruldo?
<) Niveles OSHA
i Exlste tenslén por calor?
Ma WEBGT
i Exlste vibraddn?
Mo Estédndares 150
Factores adminlstrativos Comentarias:
iExlsten Incenthos salarldes?

Ma.

iHay rotacldn en el trabalo? iAmplladdn del horarlo de trabajo?
Ma.

i5e Imparte entrenamlento o Instrucd dn acerca del trabajo?
Mo,

iCudles son las polftlcas adminlstrathvas generales?
Mo cuentan con ella.




Anexo 36. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion mezclar

Gula para el anallsks del trabajo [ lugar de trabajo

Trabajo-sltlo de trabalo:
res decocing Anallsta: YOy BL Fecha: 15-10
Descripcldn:
Mezcl ar agua con sal

Fact ores del trabajador Remltase a:
Noambre:
O perarlo de produccldn sexo: M Altura: Peso:
Motlvackin: Alta - Medla '(:-?‘EJE.-) Satlsfaccldn en el trabajp:  alta - Medla -(:_E.ajzl:)
N el :
.g._lg_u_risestudlcrs superion Estudios Superiores, Unlversitarios Nivel de destreza: dwe - 3y - Baa

Equlpo de proteccldn personal:
Gafas deproteccdn - Miscara - Zapatos deseguridad - Tapones enlos ofdos - as: Mascarlllas o gorro

Factores de la tarea
f0ue pasa? ¢Cdmo Influyen las partes hacla dentro f afuera?
e prepara el agua con sal para afiadir a la cua)ada.

Ol agrama de flujo de procesos

i0ué tlpos de movimlentos estén Imvolucrados?

snallsis dd wvideo, Principlas de economia de maovl mlento
Caminar, mowver, Cargar.

i Exlsten soportes o monturas para la operaddn? (Automat kzaddn?
M.

i5e utllizan herramlentas?

Coladora. Usta deverlficacl dn para evaluar las herramlentas

£El lugar de traba)o se encuentra blen disefiado? iHay distanclas
grandes? Uzt de verlficaclén para evaluar |z estacldn de trabaj o
e puede mejorar. No hay distanclas grandes.

i5e presentan movimlentas Irregulares de dedos o mufecas? éCon

qué frecuenda? CTD (indice de riesga)
M.

iExlste alzin levantamlento de cargas?
Nao. Bnallsls de levantaml enta NIOSHI

iEsta fatlgado el trabajor? éCarga de trabajo fislkco?
M.

iExlsten entradas sensorlales, procesamlento de Informachin,
tomas de dedslones o carga de trabajo mental?
M.

i0ué duracdn tlene cada ddo? ¢Cudl es el tlempo esténdar?

Estudic detl empas
Aproximadamente 20 minutos.

Factores del amblente de trabalo Lista de werlflcaclin del amblente del trabajo

iEs aceptable lalluminaddn? éHay reflejos?

51, na hay reflejos. wval ores recomendadas del 1ESMNA

£Es aceptable el nhel de ruldo?

= Niveles OSHA

iExlste tensldn por calor?

WEBGT
Mo,

£ Exlste vibracldn?

Estédndares |50
Ma.

Factores adminkstratheos Comentarios:
i Exlsten Ince ntlvos salar lales?
M.

iHay rotaclén en el trabajo? éAmpllacddn del horarlo de trabajp?
M.

i5e Imparte entrenamlento o Instruccldén acer ca del trabajo?
Ma.

iCudles son las politicas adminlstratlvas generales?
Mo cuentan con ella.




Anexo 37. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion ensalar

Guia para el analisis del trabajo [ luga de trabso

Trabajo-sitio de trabajo:
Ares deollas

Analistz:¥Cy BL Fecha: 15-10

Descripcion:
Ensalado de la cusjada

Factores del trabajador

Remitase a:

Nombre:
Operario de producc on

Altura:

Sexo: M @ Peso:

Motivarion:  Alte - Mediz { Bajz )

Satistaccion en eltrabajor  Alts - Maediz  {_Bajz )

Nivel i
gunas estudios superior Estudi os Superiores, Universitarios

Nivel de destrezz Atz - - Baja

Equipo de prot eccign personal;

Gafas deproteccion - Mascarz - Zzpatos dessguridad -

Tapones en los oidos - ras: Mascarillas o gorro

Factores de la

tarea

i0ué pasa? ;Comoinfluyen las partes hacia dentro [ afuera?
Se zgregs |a mercla desgua ysala la cusjada.

Diagrama de flujo de procesos

i0ué tipos de movimie ntos estan involuorados ?
hower.

Analisis del video, Princi pios de economia de movimisnto

iExisten soportes o monturas para la operadon? Aut omatizadon?
Na.

i5e utilizan herramientas?
Palo de batir.

listzs deverificacian para evaluarlas herramientas

£El lugar de trabsjo se encuentra bien diseiado? i§Hay distancias
grandes?
Se puede mejorar. Mo hay distancias grandes.

Lista deverificacion para evaluar |z estacion de trabsjo

i5e presentan movimient os irregulares de dedos o munecas? § Con
qué frecuenda?
Nao.

CTD {[ndice de riesgo)

i Existe alglin levantamiento de args?
Nao.

Analisis de levantamiento MIOSHI

iEsta fatigado el trabajor? ;Carga de trabajo fisico?
Nao.

iExisten entradas sensoriales, procesamiento de infor macion, tomas
de dedsiones o carga de trabgo mentd?
MNa.

£0ué duradon tiene cada ddo? :Cudl es el tiempo estandar?
Aproximadamente 16 minutos.

Estudio de tiempaos

Factores del ambiente de trabajo

Lista de verificacion del ambiente del trabsjo

iEs aceptable lailuminaddn? iHay reflejos?
%i, no hay refl gjos.

Valores recomendados del [ESMA

iEs aceptable el nivel de ruido?
5i.

Niveles O5HA

iExiste tension por clor?
Na.

WEET

i Existe vibracion?

Estandares 150

Nao.

Factores administrativos Comentarios:
i Existen ince ntivos salariales?
Na.

iHay rotadon en el trabgo? ;Ampliadon del horario de trabsjo?
Nao.

i5e imparte entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
MNa.

iCudles son las politicas administrativas generales?
Mo cuentan con ello.




Anexo 38. Guia para el andlisis del trabajo de la operacién moldear

Gula para el anallsls del trabajy f lugar de trabalo

Trabalo-shtlo de trabajo:
irea de mesa de traba)o Anallsta: YOy BL Fecha: 15-10
Descrlpcldn:
hMoldeado dela cuajada

Factores del trabajador Remltase a :
Mombre:
Dperarl o de producclén e F Altura: Pesa:
Motlvadén:  alts - Medla € Baja) satlsfacén en el trabajo:  alts - Media { Bajz )
Mivel de :
lalgunos estudlos superl orgs® Estudlos Superlores, Universitarl os Nivel de destreza: Al - - Bal=

Equipo de protecckin personal:

Gafas deproteccldn - Miscara - Zapatos deseguridad - Tapones enlos oldos - ras: Mascarlllas o gorro

Factores de latarea
i0ué pasa? iCdmao Influyen las partes hada dentro f afuera?
Se agrega la cua)ada en moldes para compactar y eliminar suero.

Clagrama deflujo de procesos

i0ué tipos de movimlentos estén Involucrados?
Caminar, presién manual, cargar. anilisls del video, Principlas de economia de maviml ento

iExlsten soportes o monturas para la operaddn? iAutomatlzaddn?
Ma.

é5e utllizan herramlentas? .
Mo Lista dewverlflcacldn para evaluar | as herramlentas

iEl lugar de trabgo se encuentra blen disefiado? iHay dlstandas

grandes? Usta de verificacldn para evaluar la estacldn detrabajo
e puede me)orar. No hay distanclas grandes.

i5e presentan movmlentos lrregulares de dedos o muflecas? §Con

qué frecuenda? 70 [indl ce derlesga)
M.

iExlste alzlin levantamlento de cargas?
Na anallsls de levantamients NIOSHI

iEsta fatlgado el trabajor? i Carga de trabalo fislo?
Mo,

iExlsten entradas sensorldes, procesamlento de Informacldn, tomas
de deckslones o carga de trabajo mental?
Ma.

i0ué duraddn tlene cada ddo? iCusles el tlempo estdndar?

aproximadaments 121 minutos. Estudlo de tiempos
Factores del amblente de trabajo Lista de werlflcackin del amblente del trabajs

iEs aceptable la luminacddn? éHay reflejos?

51, na hay reflejos. Valores recomendados del | ESMA

iEs aceptable el nlwel de rulda?

5. Miveles OSHA

i Exlste tensldn por calor?

Mo WEGT

i Exlste wibracdn?

M. Esténdares 150

Factores adminlstratlvos Comentarias:
iExlsten Incentheos salarlales?
Ma.

iHay rotacldn en el trabajo? éampllacdn del horarlo de traba)o?
Mo,

i5e Imparte entrenamlento o Instrucclén acerca del trabajo?
Na.

iCudles son las politicas adminlstr & vas generales?
Mo cuentan con dla.




Anexo 39. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion enmantelar

Guia para el analisis del trabajo / lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:
Area de mesa detrabajo

Analista: ¥Cy BL Fecha: 15-10

Drescripoion:
Enmantelado dela cuajada

Factores del trabajador

Remitase a:

Nombre:
Operario de produccion

Altura: Peso:

Sexo: M @

Motivacion:

Alta - Media € Baja )

Satisfaccion en el trabajo:  Alts - Mediz Baja

-

Nivel de

|=unos estudios superiorn Estudios Superiores, Universitarios

Nivel de destreza: Altz - - Baja

Equipo de proteccon personal:
Gafas deproteccion - Mascara

- ZIapatos deseguridad - Taponesenlos oidos - (Otras: Mascarillas ogorro

Factoresde latarea

iQue p=a? Como influyen las partes hadadentro / Suera?
Se envuelve |a cuajada con mantd es para luego prensar.

Dizgrama de flujo de procesos

i Qué tipos de movimientos estan imvolucrados?
Caminar, operaci on manual, cargar.

Anzlisis del video, Principios deeconomiz de movimi ento

iExisten soportes o monturas parala operadon? ;Automatizadon?
Na.

i5e utilizan herramientas?
Na.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

iEl lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? iHay distancias
grandes?
5e puede mejorar. No hay distancias grandss.

Lista deverificacion para eval uar |z estacion detrabajo

i5e presentan movimientos irregulares de dedos o munecas? §Con
qué frecuenca?
Nao.

CTD ([ndice de riesgo)

iExiste algin levantamiento de cargas?
5i,selevantan los moldes de aprox. 10 kg

Anzlisis de levantamiento MICSHI

iEstafatigado el trabajor? $Carg de trabajo fisico?
Nao, el tiempo decarga es corto.

iExisten entradas sensoriales, procesamiento de informacd on, tomas
de decisiones o carga de trabajo mental?
Na.

iQué duracion tiene cada dco? ¢Cudl es el tiempo estandar?
Aprox. 1 minuto.

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo

Lista de verificacion del ambiente del trabajo

iEs aceptable la iluminadon? iHay reflejos?
%i, no hay reflejos.

Valores recomendados del IESNA

iEs aceptable el nivel de ruido?
Si.

Niveles O5HA

i Existe tension por calor?
Na.

WEGT

i Existe vibracon?

Estindares |50

iHay rotadion en el trabajo? ;Ampliacion del horario de trabajo?
Nao.

i5e imparte entrenamiento o instrucdon acerca del trabgo?
Nao.

iCudles son las politicas administrativas generales?
MNo cuentan con ello.

Na.

Factores administrativos Comentarios:
i Existen incentivos salarides?
Na.




Anexo 40. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion prensar

Guia para el analisis del trabajo f lugar de trabao

Trabajo-sitio de trabajo:
Area de prensado Analista: YOy BL Fecha: 1510
Descripdon:
Prensado del queso

Factores del trabgador Remitase a:
MNombre:
Dperario de produc on Sexo: M@ Altura: Peso:
Mativacion: ~ Altz - Madia ( Baja ) Satistaccion en el trabajo:  Alts - Media _Baja)
Niwel de ign:
@ﬁ.ﬁ@ Estudios Superiores, Universitarios Nivelde destreza:  Altz - - Baja

Equipo de protection personal;
Gafas deproteccion - Mascara - Zapatos deseguridad - Tapones enlosoidos - {Otras: Mascarillas o gorro

_—
Factores de la tarea

iQué pasa? fComo influyen las partes hada dentro [ afuera?
Se colocan tapas a los moldes para prensarlos.

Dizgrama deflujo de procesos

iQué tipos de movimientos estan involucrados 7

Caminar, cargar, operacidn manuzl Anilisis dal video, Principios de economiz de movi miento
¢ BEIGE = -

i Existen soportes o monturas para la operacion? (Aut omatizagon?
MNao.

£5e utilizan harramientas? . . .
Mo lista de verificacion para evaluar|as herramiantas

iEl lugar de trabajo se encuentra bien diseiado? iHay distand as

grandes? Lista dewverifi cacion para evaluar |a estacion detrabajo
%e puede mejorar. Mo hay distancias grandes.

i5%e presentan movimientos irregulares de dedos o munecas? i Con

qué frecuenda? CT0 [ indice deriesgo)
MNao.

i Existe alglin levantamiento de args?

5i, se cargan los moldes donde cada uno pesa aprox. lkg.
i Esta fatizado el trabajor? ¢ Carga de trabajo fisico?

Mo, d tiempo de carga es corto.

Anzlisis delevantz miento MIOSHI

¢ Existen entradas sensoriales, procesamiento de infor macion, tomas
de decdsiones o carga de trabgo mentd?
MNo.

iQué duradon tiene cada cdo? iCual es el tiempo estandar?

Aprox. 60 minutos. Estudio detiempos

Factores del ambiente de trabajo Lista de verificacion del ambiente del trabsjo
£Es aceptable lailuminaddn? iHay reflejos?
Si, no hay refl gjos.

Valores recomendzdos del [ESMA

iEs aceptable el nivel de ruido?

5 Miveles O5HA

i Existe tension clor?

;u par WEGT

iExiste vibradon?

Mo. Estandarss |50
Factores administrativos Comentarios:

iExisten incentivos salariales?

Mao.

iHay rotadion en el trabgo? i Ampliacdn del horario de trabajo?
MNa.

£5e impa te entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
Mao.

£Cudles son |as politicas administrativas generales?
Mo cuentan con ello.




Anexo 41. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion voltear

Guia para el analisis del trabajo [ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo: .
fres de prensado Analista: ¥y BL Fecha: 15-10
Dve'scri poidn:
Volt=do del quesao.
Factores del trabajador Remitase a :
Nombre:
Sexo: F Altura: Peso:
Motivadon:  Alta - Meadiz { Bzjz Satisfacion en el trabsjoc  Alts - Mediz < Bsjz )
Mivel de ion: ) )
Eunos estudios superi ores Estudios Superiores, Universitarios  |Wvelde destreza: Atz - - Bz

Equipo de protecdon personal:
Gafas deproteccion - Mascara - Zapstos deseguridad - Tapones en losoidos - C Otras: Mascarillas o guants

Factores de la tarea
i0ué pasa? ;Como influyen las partes hadadentro / afuera?
52 desmonta & queso para voltearlo y dejar prensado nuevaments.

Dizgrama deflujo de procesos

£ Qué tipos de movimientos estan involucrados?

D'peracidn manual, cargar Anzlisis de video, Principios de economia de movimiento
C , Cargar.

i Existen soportes o monturas para la operadon? ¢Automatizacion?
MNao.

é5e utilizan herramientas? . . .
Mo Lista deverificacion para evaluar las herramientas

iEl lugar de trabajo se encuentr a bien disenado? iHay distancas

grandes? listz de verificacion para evaluar |3 estacion de trabajo
52 puede megorar. Mo hay distancias grandes.

i5e presentan mowvimientosirregulares de dedos o munecas? éCon

qué frecuenda? CTD ([ndice deriesga)
Nao.

iExiste algiin levantamiento de car gas?

5i, carga de los moldes dequeso deaprox. 1 kg. #Andlisis de levantamiento NIOSHI

iEstafatigado el trabajor? iCarga de trabajo fisico?
%i, al tener que realizarla misma accion por cada queso.

i Existen entradas sensoriales, procesamiento de informadon, tomas
de decdsiones o carga de trabajo mental ¥
Nao.

£ Qué duracion tiene cada cicle? §Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 481 minutos,

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabsjo Lista de werificacion del ambiente del trabajo
iEs aceptable la iluminacion? i Hay reflejos?
%i, no hay reflejos.

Valores recomendados del | ESMA

iEs aceptable elnivel de ruido?

g Miveles O5HA

iExiste tension por calor ?

Mo WeaT

i Existe vibracon?

Na. Estandares |50
Factores administ rativos Comentarios:

iExisten incentivos saariales?

MNa.

iHay rotacion en el trabajo? (Ampliacon del horario de trabajo?
Nao.

i5e imparte entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
Nao.

iCudles son las politicas administrativas generales?
No cuentan con ello.




Anexo 42. Guia para el analisis del trabajo de la operacidn pesar

Guia para el andisis del trabajo [ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

firez de pesado Analista: ¥y BL Fecha: 15-10

Descripcion:
Pesarlos quesos

Factores del trabajador Remitase a:

Nombre:
O perariode produccign sexo: M Altura: Peso:

Motivaton:  Alie - Msdia € Baja ) Satisfaccion en el trabajo: Atz - Mediz -( Bajz )

Niwel de g . )
@m@&mdinshpaimegUni\rersiEri::ls Nivelde destreza: Al - - Baja
Equipo de proteccion personal:

Gafzs deproteccion - Mascara - Zspatos deseguridad - Tzpones en losoidos - {Otras: Mascarillas ogorro

Factores de la tarea
iQué pasa? ;Como influyen |= partes hada dentro / Suera?
Desmontado del queso de |a prensa para pesarlos.

Diagrama de flujo de procesos

£0ué tipos de movimientos estan involucrados?

e . Anzlisis del video, Principios de economia de movi miento
Operacion manual , caminar. ’ P

i Existen soportes o monturas para la operaddn? ;Automatizadon?
MNa.

ié5e utilizan herramientas? . . . .
Mo Lista de verificacion para evaluar las herramientas

iEl lugar de trabajo se encuentra bien disenado? iHay distancas
grandes? listz dewverificacion para evaluar |z estacion detrabajo
Se puede mejorar. No hay distancias grandes.

i5e presentan movimientosirregula es de dedos o munecas? é Con

qué frecuencia? CTD (indice de riesgo)
No.

¢ Existe alzun levantamiento de cargas?
Si, se carggn los moldes deaprox. 1 kg,

i Esta fatigado el trabajor? i Carga de trabajo fisico?
Mo, el tiempo de carga es corto.

Anzlisis de levantamiento MIOSHI

i Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacdon, tomas
de decdsiones o carga de trabajo mental?

No.
£0Qué duradion tiene cada ddo? Cual es el tiempo estandar ? ) ]
Aprox. 1 minutos. Estudic de tismpas
Factores del ambiente de trabajo Lista de verificecion del ambiente del trabajo

iEs aceptable lailuminadon? {Hay reflejos?

Si, no hay reflejos. Valores recomendados del [ESMNA

iEs aceptable el nivel de ruido?
g Niveles OSHA

;Existe tension por calor?

. WBGT

iExiste vibradion? A
Estandares |50

Na.

Factores administrativos Comentarios:
£Existen incent ivos salariales?
MNa.

iHay rotacion en el trabajo? ; Ampliadon del horario de trabajo?
Ma.

i5e imparte entrenamiento o instruccon acerca del trabajo?
Ma.

£Cudles son |las politicas administrativas generales?
Mo cuentan con ello.




Anexo 43. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion embolsar

Gula para el anallsks del trabalo f lugar de trabajo

Trabalo-shtlo de trabajo:
Grea de pesadao anallsta: YOy BL Fecha: 15-10
Descrlpcldn:
Refrigeracl én del quesa

Factores del trabajador Remltase a:
Mombre:
Dperarilo de produccldn sexo: M Altura: Pesa:
Maotlvackin:  alta - Medla (:Baja_:) Satlsfacclinen el trabajo:  Alta - Medla  Baja )
Mhvel de e n:
l@unos estudios superlores? Estudios Superlores, Universitarias Nivel de destreza:  altz - A

Equipo de protecddn personal:
Gafas deproteccldn - Méscara - Zapatos deseguridad - Tapones enlos oldos - (Otras: Mascarlllas o gorro

e —
Factores de latarea

i0ué pasa? {Cdmao Influyen las partes hacla dentro f duera?
Embolsado del queso para su refrl geracl dn.

Dlagrama deflujo de procesas

i0ué tlpos de movimlentos estén Imvolucrad os?

Caminar, operaci én manual, cargar. Aandlisis del video, Principlas de economlia de maviml ento

iExlsten soportes o montur 2 para la operacdn? sutomatlzackdn?
Ma.

éSe utlllzan herramlentas?

M.

£El lugar de trabajo se encuentra blen disefiado? éHay distanclas
grandes? Usta dewverificacldn para evaluar la estacldn detraba)o
e puede mejorar. No hay distanclas grandes.

Usta de weriflcaclidn para evaluar las herraml entas

i5e presentan movimlentos Irregulares de dedos o muflecas? éCon

qué frecuencla? CTD {indice de riesga)
Ma.

iExlste algin levantamlento de cargas?
=1, carga del queso de 1kg aproximadamentes.

iEst a fatlgado el trabalor? iCarga de trabajo filoo?
Na, el tlempo decarga es corta.

Andlisls de levantamlento MIOSHI

iExlsten ent radas sensorlales, procesamlento de Informacdn, tomas
de dedslones o carga de trabajo mental?
M.

i0ué duraddn tlene cada cldo? éCudl es el tlempo estandar?

Aprox. 1 minuto. Estudl o de tl empas

Factores del amblente de trabajo Lista de verlflcacldn del amblente del trabao

iEs aceptable la luminaddn? éHay reflelos?
=1, no hay reflejas.

Valores recomendados del IESNA

iEs aceptable el nlvel de rulda?

- MNlveles O5HA

i Exlste tenslin por calor?
Ma.

WEET

i Exlste wibracdn?

Mo, Estédndares 150

Factores adminlstratheos Comentarias:

i Exlsten Incenthwos salarldes?
Ma.

iHay rotacldn en el trabalo? éAmpllacdn del horarlo de trabalo?
Ma.

i5e Imparte entrenamlento o Instruccdn acerca del trabgo?
Ma.

iCudles son las polftlcas adminlstratlvas generales?
MNa cuentan con ella.




Anexo 44. Hoja de 9 principales analisis de operaciones para operacion
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Anexo 45. Hoja de las nueve principales analisis de operaciones para la operacion
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Anexo 46. Hoja de las nueve principales analisis de operaciones para la operacion
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Anexo 47. Hoja de los nueve principales analisis de operaciones para la operacion
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Anexo 48. Hoja de las nueve principales analisis de operaciones para la operacion
moldear
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Anexo 49. Hoja de las nueve principales analisis de operaciones para la operacion
enmantelar
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Anexo 50. Hoja de las nueve principales analisis de operaciones para la operacion
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Anexo 51. Hoja de las nueve principales analisis de operaciones para la operacion
voltear
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Anexo 52. Hoja de las nueve principales analisis de operaciones para la operacion
pesar
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Anexo 53. Hoja de las nueve principales analisis de operaciones para la operacion
embolsar
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Anexo 54. Ficha de registro del primer item (capacitacion)




Anexo 55. PPT de capacitacion del primer item
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Anexo 56. Ficha de registro del segundo item (capacitacion)




Anexo 57. PPT de capacitacion del segundo item
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Anexo 58. Ficha de registro del tercero item (capacitacion)




Anexo 59. Ficha de registro del cuarto item (capacitacion)




Anexo 60. Evidencia del trabajo realizado del cuarto item (capacitacion)




Anexo 61. Ficha de registro del quinto item (capacitacion)




Anexo 62. Descripcion del puesto de trabajo para la operacion recepcionar y
verificar

Puesto: Recepcionary verificar Depto: Produccién

Hombre: Mujer: X |Fecha: Puntos totales: 208 [Clase: 8
DESCRIPCION DEL PUESTO

Recepcionar los porongos de leche posterior a ello seleccionar el densimetro para realizar la prueba de nivel de

acidez de la leche con la cual se determinarad si la leche es la apropiada para la elaboracidn de quesos.

Una vez terminado ello se transportan los porongos de leche a las ollas para vacearlos dejando listo para el

siguiente proceso.

El puesto requiere conocimientos en niveles de acidez de la leche para poder evaluar y determinar la mas

adecuada para la produccion. La actividad tambien demanda esfuerzo fisico para transportar los 7 porongos de

leche que pesan alrededor de 25 kg cada uno.

Evalucion del puesto Grado Puntos
Educacién 2 28
Experiencia y capacitaciéon 3 66
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 2 10
Aplicacion fisica 3 30
Aplicacion visual o mental 2 20
Condiciones de trabajo 3 30
Anexo 63. Descripcion del puesto de trabajo para la operacién cuajar
Puesto: Cuajar Depto: Produccién
Hombre: Mujer: x |Fecha: Puntos totales: 184|Clase: 9

DESCRIPCION DEL PUESTO
Transporte para el retiro del cuajo. Se realiza el batido con un palo de madera realizando movimientos circulares
marcados. Examinar el estado de la cuajada para ver el estado de endurecimiento. Realizar el cortado de la cuajada
con palo de madera separando el suero el cual sera retirado y depositado en baldes.
El puesto requiere conocimiento sobre la preparacién de la cuajada, observar su estado para poder determinar el
momento en el que se encuentra apto para continuar con el proceso. La actividad de cortado requiere estar en
constante movimiento de la mano por aproximadamente 12 minutos.

Evalucion del puesto Grado Puntos
Educacién 2 14
Experienciay capacitacion 3 66
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 2 10
Aplicacion fisica 3 30
Aplicacion visual o mental 2 20
Condiciones de trabajo 2 20




Anexo 64. Descripcion del puesto de trabajo para la operaciéon mezclar

Puesto: Mezclar Depto: Produccién
Hombre: Mujer: x |Fecha: Puntos totales: 162|Clase: 10

DESCRIPCION DEL PUESTO
Traslado al drea de cocina para calentar el agua en ollas de 20 litros de capacidad. Regular la temperatura del agua
a45°C, agregar la cantidad apropiada de sal para evitar que el queso sea mas salado de lo normal. Observar las
impurezas que se puedan haber filtrado para eliminarlas y mantener limpio el agua.
El puesto requiere de observacidn y paciencia para poder regular la temperatura del agua a la apropiada. Se
requiere conocimiento en proporciones de los insumos, un exceso de sal podria ocasionar un mal sabor del
producto. El trabajo requiere cargar una olla de 20 Litros aproximadamente en una distancia de 3 metros.

Evalucion del puesto Grado Puntos
Educacién 2 14
Experiencia y capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 2 10
Aplicacion fisica 3 30
Aplicacién visual o mental 2 20
Condiciones de trabajo 2 20
Anexo 65. Descripcion del puesto de trabajo para la operacién ensalar
Puesto: Ensalar Depto: Produccién
Hombre: Mujer: x |Fecha: Puntos totales: 132|Clase: 12

DESCRIPCION DEL PUESTO
Verter la mezcla de aguay sal en la cuajada para que esta se cocine y adquiera sabor. Realizar el batido con un palo
de madera para homogeneizar la cuajada.
El puesto requiere conocimientos en preparacion de la cuajada para determinar el momento en el cual se
encuentre cocinaday continuar con el proceso. El batido se realiza por un tiempo corto el cual no es tan
desgastante.

Evalucion del puesto Grado Puntos
Educacién 2 14
Experienciay capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 1 5
Responsabilidad por pérdidas 1 5
Aplicacion fisica 2 20
Aplicacion visual o mental 2 10
Condiciones de trabajo 2 20




Anexo 66. Descripcion del puesto de trabajo para la operaciéon moldear

Puesto: Moldear Depto: Produccién

Hombre: Mujer: x |Fecha: Puntos totales: 142|Clase: 11
DESCRIPCION DEL PUESTO

Transporte de la cuajada hacia la mesa de trabajo. Ejercer fuerza para presionar la cuajada en los moldes y eliminar

suero. Ademas se realizara el cortado de la cuajada para obtener los quesos que aun no estan listos y continuen

€on su proceso.

El puesto requiere higiene por parte del operario para manipular la cuajada con las manos, asi tambien, cargar la

cuajada de aproximadamente 40 kg hacia la mesa de trabajo para poder verter en los moldes. Se requiere observar

al momento de la presién para verificar la salida de suero. Para el cortado se requiere tener delicadeza con la

cuajada para evitar que esta desmorone.

Evalucion del puesto Grado Puntos
Educacién 2 14
Experiencia y capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 1 5
Responsabilidad por pérdidas 1 5
Aplicacion fisica 3 30
Aplicacién visual o mental 2 10
Condiciones de trabajo 2 20

Anexo 67. Descripcidn del puesto de trabajo para la operacién enmantelar
Puesto: Enmantelar Depto: Produccién
Hombre: Mujer: x |Fecha: Puntos totales: 142|Clase: 11

DESCRIPCION DEL PUESTO
Retiro de los manteles para envolver manualmente los quesos. Insertar con minuciosidad a los moldes.
El puesto requiere cuidado del higiene al maniobrar el queso por lo que se debe tenerlas manos bien lavadas y
desinfectadas en todo momento.

Evalucion del puesto Grado Puntos
Educacién 2 14
Experiencia y capacitaciéon 2 a4
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 1 5
Aplicacion fisica 3 30
Aplicacién visual o mental 1 5
Condiciones de trabajo 2 20




Anexo 68. Descripcion del puesto de trabajo para la operaciéon prensar

Puesto: Prensar Depto: Produccién

Hombre: Mujer: x |Fecha: Puntos totales: 117|Clase: 12
DESCRIPCION DEL PUESTO

Transporte para retiro y colocacion de tapas en moldes. Regulacién manual de la presién de la prensa.

El puesto requiere bastante observacion para regular la presion de la prensa, ya que un exceso de este deformaria

el quesoy lo contrario generaria flacidez.

Evalucion del puesto Grado Puntos
2 14

Educacién

Experiencia y capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 1 5
Aplicacion fisica 1 10
Aplicacién visual o mental 2 10
Condiciones de trabajo 1 10
Anexo 69. Descripcidn del puesto de trabajo para la operacién voltear
Puesto: Voltear Depto: Produccién
Hombre: Mujer: x |Fecha: Puntos totales: 147|Clase: 11

DESCRIPCION DEL PUESTO
Desajustar la presion de la prensa para el retiro cuidadoso del queso. Trabajo manual para el desmontado,
volteado y armado del queso. Regulacidn de la presion de la prensa.
El puesto requiere observacion para regular la presion adecuada para el prensado. Conocimientos en acabados del
queso para verificar el estado en el que se encuentra.

Evalucion del puesto Grado Puntos
Educacién 2 14
Experiencia y capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 3 15
Aplicacion fisica 1 10
Aplicacién visual o mental 2 10
Condiciones de trabajo 3 30




Anexo 70. Descripcion del puesto de trabajo para la operacidon pesar

Puesto: Pesar Depto:
Hombre: Mujer: x |Fecha:

Produccion
112|Clase: 12

Puntos totales:
DESCRIPCION DEL PUESTO

Desajustar la presién de la prensa para el retiro cuidadoso del queso. Trabajo manual para el desmontado del

queso. Registro del pesado de los quesos.

El puesto requiere conocimientos en producto terminado de queso la cual para asi determinar la calidad del

producto.

Evalucion del puesto Grado Puntos
Educacién 2 14
Experiencia y capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 1 5
Aplicacion fisica 1 10
Aplicacién visual o mental 1 5
Condiciones de trabajo 1 10

Anexo 71. Descripcion del puesto de trabajo para la operacién embolsar

Puesto:

Embolsar

Depto:

Produccién

Hombre: Mujer:

limpieza del area de refrigerado.

x |Fecha:

Puntos totales:

DESCRIPCION DEL PUESTO

132|Clase:

Retiro de bolsas. Trabajo manual para embolsado del queso. Traslado de los quesos hacia la refrigeradora.
Ordenamiento de los quesos de tal manera que no se apilen mas de la cuenta para evitar deformacion.
El puesto requiere conocimientos sobre refrigerado de queso, asi tambien, mantener una adecuado ordeny

12

Evalucion del puesto Grado Puntos
Educacién 2 14
Experiencia y capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 1 5
Aplicacion fisica 1 10
Aplicacién visual o mental 1 5
Condiciones de trabajo 3 30




Anexo 72. Puntos asignados a los factores y claves de Niebel (2014)

Factores ler. grado  2o.grade 3er. grado do.grado So. grado
Habilidad
1. Educacién ............... 14 28 42 56 70
2. Experiencia . ............. 22 44 66 88 110
3. Iniciativa e ingenio ........ 14 28 42 56 70
Esfuerzo
4. Demanda fisica ........... 10 2 30 40 50
5. Demanda mental o visual . .. 5 15 20 25
Responsabilidad
6. Equipo o proceso. . ........ 5 10 15 20 25
7. Material o producto. . . .. ... 5 10 15 20 25
8. Seguridad de otros. ........ 5 10 15 20 25
9. Trabajodeotros........... 5 10 15 20 25
Condiciones laborales
10. Condiciones de trabajo . . . . . 10 20 30 40 50
11. Riesgos inevitables .. ...... 5 i0 i5 20 25
Anexo 73. Grados de mano de obra de Niebel (2014)
Intervalo de Intervalo de
Grado calificaciones (puntos) Grado calificaciones (puntos)
12 ... .. ... 100-139 6 ... 2502271
I 140-161 5 oo 2722293
10 ... 162-183 4o 294-315
O ... 1842205 3o o0 3162337
. 206-227 2 e 338-359
7 228-249 ... .........360 0o mis

Anexo 74. Detalles del costo directo e indirecto para la elaboracion del queso
Octubre-Noviembre 2021

DETALLE DE COSTOS ANTES DE LA MEJORA
oct-21

COSTOS DIRECTOS nov-21

Unidad de
medida
COSTOS DIRECTOS VARIABLES

Nombre del costo Cantidad | Precio Unitario | Valor Total | Cantidad (Precio Unitario| Valor Total

Tipo

3789
100
18

1.80
$/0.90
S/ 2.20

3850 1.80
5/0.90
S/ 2.20

COSTOS DIRECTOS FIJOS

Colaboradores Operario de produccién s/1,200.00] S/1,200000 1]  $/1,200.00
TOTAL S/ 8,261.30

S/ S/ 6,820.20
S/ 90.00

S/ 39.60

s/ S/ 6,930.00
s/ 8730

S/ 44.00

Litros
Unidades
Kilogramos

Leche
Cuajo
Sal

Materia prima
Materia prima
Materia prima

S/ 1,200.00

DETALLE DE COSTOS ANTES DE LA MEJORA

COSTOS INDIRECTOS oct-21 nov-21
. Unidad de . . o . . -

Tipo Nombre del costo medida Cantidad | Precio unitario | Valortotal | Cantidad [Precio unitario| Valor total

Material indirecto Bolsas 10x15 Unidad 402| s/ 0.02|S/ 6.03 415| S/ 0.02|S/ 6.23
Costos de suministros  |Luz Servicio 21%| S/ 40.00 | S/ 8.40 21%| S/ 40.00 | S/ 8.40
Costos de suministros |Agua Servicio 21%| S/ 10.00 | S/ 2.10 21%| S/ 10.00 | S/ 2.10
Costos de suministros |Internet Servicio 21%| S/ 70.00 | S/ 14.70 21%| S/ 70.00 | S/ 14.70
Gasto administrativo Gerente General Sueldo 21%| S/ 2,200.00 | S/ 462.00 21%| S/ 2,200.00 | S/ 462.00
Gasto administrativo Personal administrativo [Sueldo 21%| S/ 640.00 [ S/ 134.40 21%| S/ 640.00 | S/ 134.40
Gasto administrativo Apoyo de produccion Sueldo 21%| S/ 900.00 | S/ 189.00 21%| S/ 900.00 | S/ 189.00
Gastos generales Financiamiento Servicio 21%| S/ 1,800.00 | S/ 378.00 21%| S/ 1,800.00 | S/ 378.00
TOTAL s/ 1,194.83




Anexo 75. Margen de contribucién Octubre-Noviembre (pre-test)

ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION OCTUBRE 2021

Iﬂﬂﬁiﬁ- POST-TEST

Elaborado por:

Calderon Padilla, Yair Freddy

Area:

Produccion

Laiza Celio, Brenda

Proceso:

Elabaracién de queso

Empresa:

Tomilac

variable

Producto

Queso fresco de 1kg

Ventas
unitario
CV=Po X CVU

1| 1/10/2021 10| 5/ 25.00 | 8/ 1245 | s/ 25000 | s/ 12450 | s/ 125.50

2| 2/10/2021 14| 5/ 25.00 | 8/ 1245 | s/ 35000 | s/ 17430 | s/ 175.70

3| 3/10/2021 12| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | 8/ 30000 | S/ 14940 | s/ 150.60

4| 4/10/2021 12| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | 8/ 30000 | S/ 14940 | s/ 150.60

5| 5/10/2021 12| s/ 25.00 | s/ 12.45 | sf 300.00 | 8/ 14540 | s/ 150.60

6| 6/10/2021 12| s/ 25.00 | s/ 12.45 | s/ 300.00 | 5/ 14840 | s/ 150.60

7| 7/10/2021 12| s/ 25.00 | s/ 12.45 | s/ 300.00 | 5/ 14940 | s/ 150.60

g| 8/10/2021 11 s/ 25.00 | s/ 12.45 | s/ 275.00 | 5/ 136.95 | 5/ 138.05

9| 9/10/2021 12| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | s/ 30000 | 5/ 14940 | s/ 150.60

10| 10/10/2021 12| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | s/ 30000 | 5/ 14940 | s/ 150.60
11]|11/10/2021 13| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | s/ 32500 | 5/ 161.85 | S/ 163.15
12| 12/10/2021 12| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | 8/ 30000 | 5/ 14940 | s/ 150.60
15| 13/10/2021 12| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | 8/ 30000 | 5/ 14940 | s/ 150.60
14| 14/10/2021 13| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | 8/ 32500 | 5/ 16185 | s/ 163.15
15| 15/10,/2021 12| &f 25.00 | 8/ 1245 | &/ 30000 | 5/ 14940 | &/ 150.60
16| 16/10,/2021 15| &f 25.00 | 8/ 1245 | &/ 375.00 | 5/ 1B675 | &/ 18B.25
17| 17/10/2021 15| &/ 25.00 | 8/ 1245 | &/ 375.00 | 5/ 1B675 | &/ 18B.25
18| 18/10/2021 15| &/ 25.00 | &/ 12.45 | &/ 375.00 | 5/ 1B675 | &/ 18B.25
19| 19/10/2021 14| 5/ 25.00 | 8/ 1245 | 8/ 35000 | 5/ 17430 | s/ 175.70
20| 20/10,/2021 14| 5/ 25.00 | 8/ 1245 | 8/ 35000 | 5/ 17430 | s/ 175.70
21| 21/10/2021 16| 5/ 25.00 | 8/ 1245 | s/ 40000 | 5/ 199.20 | s/ 200.80
22| 22/10/2021 15| 5/ 25.00 | 8/ 1245 | s/ 37500 | s/ 1BeJS5 | S/ 18B.25
23| 23/10/2021 13| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | 8/ 325.00 |5/ 161.85 | S/ 163.15
24[24/10/2021 12| s/ 25.00 | s/ 12.45 | sf 300.00 | 8/ 14540 | s/ 150.60
25]25/10/2021 13| s/ 25.00 | s/ 12.45 | s/ 325.00 | 5/ 161.85 | 5/ 163.15
26]26/10/2021 15| s/ 25.00 | s/ 12.45 | s/ 375.00 | 5/ 1B6.75 | S5/ 188.25
27]27/10/2021 15| s/ 25.00 | s/ 12.45 | s/ 375.00 | 5/ 1B6.75 | s/ 188.25
28| 28/10/2021 15| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | 5/ 375.00 | 5/ 1B6.75 | S/ 188.25
29| 29/10/2021 13| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | s/ 32500 | 5/ 161.85 | S/ 163.15
30| 30/10,/2021 15| 5/ 25.00 | 8/ 12.45 | s/ 375.00 | 5/ 1B675 | S/ 188.25
(4] 3965/ 750,00 | s/ 37350 | S/ 9.900.00 | 5/ 4,930.20 | 5/ 4,969.80

Elaborado por:

Calderaon Padilla, Yair Fredd

Area:

ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION OCTUBRE 2021 POST-TEST

Produccion

Laiza Celio, Brenda

Proceso:

Elabaracién de queso

Empresa:

Tomilac

Precio de

wventa

Producto

Ventas

Queso fresco de 1kg

rgen de
ontribucio

W= Po X PV

1| 1711/2021| 14|s/ 2s00]s/ 1245[s/ 35000 ]S/ 17430 s/ 17570
2| 2711/2021] 13s/ 2s00]s/ 1245[s/ 32500 s/ 16185 [ S/ 163.15
3] 3711/2021] 1s[s/ 2s00]s/ 1245[s/ 37500 ]S/ 18675 [ S/ 18825
4| ar11/2021] 1s[s/ 2s00|s/ 1245[s/ 37500 |S/ 18675 |5/ 18825
5| sy11/2021] 14l s 2so0s; 1245[sy  3sooo0 s/ 1vasc s/ 17570
6] 6/11/2021] 15[ s/ 2so0[s/ 1245[s/ 37so0[s/  18e7s [ s/ 18825
7| 7/11/2021] 14 sy 2500(s/ 1245[s/ 3soo0 s/ 17430 [s/ 17570
8| 871172021 11 s 2so0[s/ 1245[s/ 27500 [s/ 13685 [ s/ 13805
o[ gy11/2021] 145/ 2s00(s/ 1245[s/ 3so00 s/ 17430 s/ 17570
10]10/11/2021] 12| s/ 2500]s/ 12455/ 30000 s/ 14340 [S/ 15060
11[11/11/2021] 1s|s/ 2500 ]S/ 12455/ 37500 s/ 18675 [ 5/ 1BB.2S
12[12/11/2021 14|s/ 2500]s/ 1245 |s/ 35000 s/ 17430 [s/ 17570
13[13/11/2021 1s|s/ 25005/ 12455/ 37500 |s/ 18675 [ 5/ 1BB.2S
14]14/11/2021] 13[s/ 25005/ 12455/ 32500 s/ 16185 [ 5/ 163.15
15[15/11/2021 s[5/ 25005/ 12455/ 37500 |s/ 18675 [ 5/ 1RB.2S
16]16/11/2021] 13[s/ 25005/ 12455/ 32500 |5/ 16185 [5/  163.15
17[17/11/2021] 115/ 25005/ 12458/ 27500 ]S/ 13685 [ 5/ 13805
18[18/11/2021 13[s/ 25005/ 12455/ 32500 |s/ 16185 [5/  163.15
19]19/11/2021] s[5/ 25005/ 12455/ 37500 ]S/ 18675 S/ 1BB.2S
20]20/11/2021] 13[s/ 25005/ 12455/ 32500 S/ 16185 [S5/ 163.15
21]21/11/2021] 14[s/ 2500[S/ 1245|s/ 35000 [s/ 17430 [S/ 17570
22[22/11/2021 1s|s/ 2500|S/ 1245|s/ 37500 |s/ 18675 ]S/ 1BB.2S
23]23/11/2021] 14[s/ 2500 [S/ 1245|s/ 35000 [Ss/ 17430 [S/ 17570
2a[24711/2021] as[ sy 25008/ 12458y 37so0 s/ 18675 [ 5/ 1BEaS
25[25/11/2021] 13[ s/ 25008/ 12455/ 32500 [sS/ 16185 [ 5/ 163.15
26[26/11/2021] 12[ s/ 2500]s/ 12455/ 30000 [s/ 1440 s/ 15060
27[27/11/2021] 11[ s/ 2500 s/ 12855/ 27500 |s/ 13685 [ 5/ 13805
28[28/11/2021] 13[s/ 2500]s/ 12455/ 32500 [s/ 16185 [ 5/ 163.15
29]29/11/2021] 13[s/ 2500]s/ 12455/ 32500 s/ 16185 [ 5/ 163.15
30[30/11/2021] 14[s/ 2500 ]S/ 1245|s/ 35000 s/ 17430 [s/ 17570

TOTAL 408| 5/ 750.00 [ 5/ 373.50 | 5/ 10,200.00 | S/ 5,079.60 | S/ 5,120.40

Promedio

Ventas

Costos V.

s/ 10,050.00

5/ 5,004.90




Anexo 76. Detalles del costo directo e indirecto para la elaboracién del queso Abril y Mayo 2022

COSTOS DIRECTOS

DETALLE DE COSTOS DESPUES DE LA MEJORA

abr-22

Unidad de
Tipo Nombre del costo medida Cantidad | Precio Unitario | Valor Total | Cantidad |Precio Unitario| Valor Total
COSTOS DIRECTOS VARIABLES
Materia prima Leche Litros 4120 S/ 1.80 | S/ 7,416.00 4050( S/ 1.80 | S/ 7,290.00
Materia prima Cuajo Unidades 97 S/0.90[S/ 87.30 100 S/0.90[ S/  90.00

Materia prima

Colaboradores Operario de produccién S/ 1,200.00| S/ 1,200.00 S/ 1,200.00

S/ 8,747.30

Sal

TOTAL

Kilogramos

20

S/2.20

COSTOS DIRECTOS FIJOS

S/ 44.00

DETALLE DE COSTOS DESPUES DE LA MEJORA

18

S/2.20

S/ 39.60

S/ 1,200.00
S/ 8,619.60

COSTOS INDIRECTOS abr-22 may-22
Unidad de

Tipo Nombre del costo medida Cantidad Precio unitario |Valortotal |Cantidad Precio unitario |Valor total
Material indirecto Bolsas 10x15 Unidad 512| S/ 0.02 | S/ 7.68 514| S/ 0.02 | S/ 7.71
Costos de suministros |Luz Servicio 21%| S/ 40.00 | S/ 8.40 21%| S/ 40.00 | S/ 8.40
Costos de suministros [Agua Servicio 21%| S/ 10.00 | S/ 2.10 21%( S/ 10.00 | S/ 2.10
Costos de suministros |Internet Servicio 21%| S/ 70.00 | S/ 14.70 21%| S/ 70.00 | S/ 14.70
Gasto administrativo Gerente General Sueldo 21%| S/ 2,200.00 | S/ 462.00 21%|( S/ 2,200.00 | S/ 462.00
Gasto administrativo Personal administrativo |Sueldo 21%| S/ 640.00 | S/ 134.40 21%( S/ 640.00 | S/ 134.40
Gasto administrativo Apoyo de produccién Sueldo 21%| S/ 900.00 | S/ 189.00 21%( S/ 900.00 | S/ 189.00
Gastos generales Financiamiento Servicio 21% 1,800.00 | S/ 378.00 21% 1,800.00 | S/ 378.00

TOTAL s/ 1,196.31




Anexo 77. Margen de contribucion Abril-Mayo (post-test)

ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION ABRIL 2021 PRE-TEST POST-TEST
5 Calderon Padilla, Yair Freddy Area: Produccion
Elaborado por: — — —
Laiza Celio, Brenda Praoceso: Elaboracion de queso

Empresa:

Tomilac

Precio de

Producto

Ventas

Queso fresco de lkg

Margen de

ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION MAYO 2021 PRE-TEST POST-TEST
5 Calderon Padilla, Yair Freddy Area: Produccion
Elaborado por: — — —
Laiza Celio, Brenda Proceso: Elaboracién de queso

Empresa:

Tomilac

Produ

Producto

Ventas

Queso fresco de 1kg

variables  Contribucidn obtenida

V=PoXPV_| Cv=Pe X CVU V=Po X PV _|CV=Po X CVU
1] 1/10/2021 17]s/ 2500|s/ 1245|s/ 435005/ 211655/ 21335 1] 1/11/2021 20s/ 2500 |5/ 1245|5/ 50000 S/ 249.00 | S/ 251.00
2| 2/10/2021 155/ 2500|s/ 1245|s/ 375005/ 18675 |5/ 18825 2| 271172021 19)s/ 2500 S/ 12455/ 47500 ]S/ 23655 |5/ 23845
3] 3/10/2021 185/ 2500 |5/ 1245 |5/ 25000 |5/ 224105/ 22530 3| 3/11/2021 18]/ 2500 |5/ 1245 |5/ 25000 | 5/ 224105/ 22580
4| 2/10/2021 18]S/ 2500 |5/ 1225 |5/ 25000 |5/ 22410 |5/ 22530 4| a/11/2031 18]S/ 2500 |5/ 1245 |5/ 25000 | 5/ 224105/ 22590
5| 5/10/2021 18]S/ 25005/ 12455/ 45000 |5/ 22400 | S/ 22590 5| 5/11/2021 18]/ 2500 |5/ 1245 |5/ 45000 | 5/ 224105/ 225.90
6| 6/10/2021 17|s/ 2500|s/ 1245|s/ 425005/ 211655/ 21335 6| 6/11/2021 18| s/ 2500 |S/ 12455/ 45000 S/ 22410/ 22590
7| 7/10/2021 155/ 25005/ 1225 s/ 375005/ 18675 |5/ 1885 7| /112001 15[/ 2500 |5/ 1285 |5/ 37500 | S/ 18675 | S/ 18835
B[ 8/10/2021 155/ 2500 |5/ 1225 |5/ 37500 |5/ 18675 |5/ 18825 8| 8/11/2021 16] 5/ 2500 |5/ 1245 |5/  200.00 | 5/ 19930 | 5/ 200.80
5| 9/10/2021 16|/ 25005/ 1225 |5/ 40000 |5/ 19920 |5/ 20080 a| g/11/2021 17] 5/ 2500 |5/ 1285 |5/ 225005/ 2116585 21335
10[10/10/2021 18]s/ 2500|s/ 1245|s/ 45000 ]S/ 22400|s/ 22590 10| 10/11/2021 17| s/ 2500 s/ 12455/ 42500 ]S/ 21165|S/ 213.35
11[11/10/2021 17|s/ 2500|s/ 1245|s/ 425005/ 211655/ 21335 11[11/11/2021 18| s/ 2500 |S/ 12455/ 45000 S/ 224105/ 225.90
12[12/10/2021 155/ 2500 |5/ 1285 |5/ 37500 |5/ 18675 |5/ 18835 12[12/11/2021 17[ 5/ 2500 |5/ 12485 |5/ 23500 | 5/ 211655/ 21335
13[13/10/2021 18]S/ 2500 |5/ 1225 |5/ 25000 |5/ 22410 |5/ 22530 13[13/11/2021 15[/ 2500 |5/ 12485 |5/ 27500 | 5/ 23655 |5/ 23845
14[14/10/2021 17]s/ 25005/ 1245 |s/ 42500 |5/ 21165 |5 21335 14[18/11/2021 18]/ 2500 |5/ 1245 |5/ 45000 | 5/ 224105/ 225.90
15[15/10/2021 20[s/ 2500|s/ 1245|s/ 50000|S/ 249.00|s/ 25100 15[15/11/2021 18| s/ 2500 |S/ 12455/ 45000 S/ 22410/ 22590
16[16/10/2021 16]s/ 2500 |5/ 1245 |5/ 20000 S/ 19920 |5/ 20080 16[16/11/2021 16[ 5/ 2500 |5/ 1285 |5/ 20000 S/ 19920 | 5/ 200.80
17[17/10/2021 18]S/ 2500 |5/ 1225 |5/ 25000 |5/ 22410 |5/ 22530 17[17/11/2021 18]S/ 2500 |5/ 1245 |5/ 25000 | 5/ 224105/ 22590
18[18/10/2021 195/ 25005/ 1225 |5/ 47500 |5/ 23655 |5/ 23845 18[18/11/2021 18]S/ 2500 |5/ 12485 |5/ 25000 |5/ 224105/ 22590
19(19/10/2021 16|/ 2500|s/ 1245|s/ 400.00|s/ 19920 s/ 200.80 19]19/11/2021 17| s/ 2500 s/ 12455/ 42500 ]S/ 21165|S/ 213.35
20{20/10/2021 18]/ 25005/ 12455/ 45000 ]S/ 22410|s/ 22590 20| 20/11/2021 16| s/ 2500 | S/ 1245 |5/ 40000 S/ 19920 |5/ 200.80
21[21/10/2021 185/ 2500 |5/ 1245 |5/ 25000 |5/ 224105/ 22530 21[31/11/2021 155/ 2500 |5/ 12485 |5/ 37500 | 5/ 18675 |5/ 18835
22[22/10/2021 20[s/ 2500 |5/ 1225 |5/ 50000 |5/ 24300 |5/ 25100 22[32/11/2031 17[ 5/ 2500 |5/ 12485 |5/ 22500 | 5/ 211655/ 21335
23[23/10/2021 16]S/ 2500 |5/ 12455/ 40000 |5/ 19920 |5/  200.80 23[23/11/2031 15]s/ 2500 |5/ 12455/ 37500 |5/ 18675 |5/ 188.25
24| 24/10/2021 18]s/ 2500|s/ 1245|s/ 45000 ]S/ 22410|s/ 22590 24|24/11/2021 16| s/ 2500 | S/ 12455/ 40000 S/ 19930 |5/ 200.80
25[25/10/2021 16]s/ 2500 |5/ 1245 |5/ 20000 S/ 19920 |5/ 20080 25[25/11/2021 16[ 5/ 2500 |5/ 1285 |5/ 20000 S/ 19920 | 5/ 200.80
26[26/10/2021 17]s/ 2500 |5/ 1225 |5/ 23500 |5/ 21165 |5 21335 26[26/11/2021 16] 5/ 2500 |5/ 1245 |5/  200.00 | 5/ 19930 | 5/ 200.80
27| 27/10/2021 175/ 25005/ 12255/ 435005/ 21165 |5 21335 27| 27/11/2021 17] 5/ 2500 |5/ 1285 |5/ 225005/ 2116585 21335
28| 28/10/2021 16|/ 2500|s/ 1245|s/ 400.00|s/ 19920 s/ 200.80 28| 28/11/2021 16| s/ 2500 | S/ 1245 |5/ 40000 S/ 199.30 | 5/ 200.80
29(29/10/2021 18]/ 25005/ 12455/ 45000 ]S/ 22410|s/ 22590 29|29/11/2021 18| s/ 2500 |S/ 12455/ 45000 S/ 224105/ 225.90
30[30/10/2021 155/ 2500 |5/ 1285 |5/ 37500 |5/ 18675 |5/ 18835 30[30/11/2021 17[ 5/ 2500 |5/ 12485 |5/ 23500 | 5/ 211655/ 21335

512 5/ 750.00 | 5/ 373.50 | 5/ 12,800.00 | 5/ 6,374.40 | 5/ 6.425.60 514[ 5/ 750.00 | S/ 373.50 | S/ 12,850.00 | S/ 5,399.30 | S/ 6,450.70

Costos V.
6,386.85

Ventas

Promedio

s/ 12,825.00 | 5/




Anexo 78. Tasa de interés activa de mercado

TASAS DE INTERES ACTIVAS DE MERCADO

Ingrese fecha: §7/06/2022 {(dd/mm/aaaa)

orrar I S

Tasa de Interes Activa Promedio de Mercado Efectiva al 07/06/2022

Moneda

Nacional(TAMN) 12.38%  Anual
H;‘;Eﬁgummm +1) 13.38%  Anual
H;‘;Eﬁgummm +2) 14.38%  Anual
g}?trr‘:l?eraUAME}i] 6.53%  Anual

Factor Diario
*Factor Acumulado’
Factor Diario
*Factor Acumulado’
Factor Diario
*Factor Acumulado’
Factor Diario
*Factor Acumulado’

000032
6,487 67762
000035
12,447.87450
000037

23, 74418421
000018
2729507

Utiles al 07/06/2022

Tasa de Interés Promedio de las Operaciones Realizadas en los dltimos 30 Dias

Moneda
Macional{F TAMM)

Moneda
ExtranjeralFTAMEX)

23.40%

Anual

4.02%

Anual
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