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RESUMEN

La presente investigacion, titulada “Estudio del trabajo para incrementar la
productividad en el area de produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021”,
tiene como objetivo principal, explicar la manera en que el estudio del trabajo
incrementa la productividad en el &rea de produccion de Granos del Inka S.A.C.,
V.E.S., 2021.

La investigacion es de tipo aplicada con un enfoque de tipo cuantitativo y de nivel
descriptivo-explicativo; el disefio de investigacidon es preexperimental. La poblacion
de esta investigacion esta conformada por la produccion de kiwicha cereal pop; en
un periodo de dos meses, los cuales se midieron en el pre-test y post-test. La
implementacion del Estudio del trabajo se realizo en los meses de Enero, Febrero
y Marzo del 2021. La técnica que se empled fue la observacion directa y los
instrumentos que se emplearon fueron: ficha de registro de toma de tiempos, ficha
de registro de eficiencia, eficacia y productividad, diagrama de flujo de procesos,
un cronémetro y una cinta métrica. Cabe mencionar que los instrumentos fueron
validados mediante el juicio de expertos por tres ingenieros expertos del tema.
Seguidamente, se logré incrementar la productividad en un 18.98%, la eficiencia en
9.22% y la eficacia en 9.42%.

Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad, eficiencia, eficacia, tiempo

estandar.
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ABSTRACT

The present research, entitled "Study of work to increase productivity in the
production area of Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021", has as its main objective,
to explain the way in which the study of work increases productivity in the area of
production of Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.

The research is of an applied type with a quantitative approach and a descriptive-
explanatory level; the research design is pre-experimental. The population of this
research is made up of kiwicha pop cereal production; in a period of two months,
which were measured in the pre-test and post-test. The implementation of the Work
Study was carried out in the months of January, February and March 2021. The
technique that was used was direct observation and the instruments that were used
were: record of time taking, record of efficiency record , efficacy and productivity,
process flow diagram, a stopwatch and a tape measure. It is worth mentioning that
the instruments were validated through expert judgment by three expert engineers
on the subject. Subsequently, it was possible to increase productivity by 18.98%,
efficiency by 9.22% and efficacy by 9.42%.

Keywords: Work study, productivity, efficiency, efficacy, standard time.
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l. INTRODUCCION

A nivel global existen grandes empresas molineras con procesos de calidad,
personal capacitado y certificaciones que brindan productos seguros y nutritivos.
Este es el caso de Indonesia ya que posee la mas grande molinera del mundo, PT
Bogasari Flour Mills, tanto en capacidad de producciéon como en sus instalaciones.
En el afio 2019 amplié su produccién logrando tener una capacidad de 11650
toneladas diarias (BioEconomia, 2019). Otro caso es el de Taiwan, lider del
mercado nacional, con la empresa Chiao Thai Hsing Enterprise que tiene una
capacidad de produccion de 1000 toneladas diarias, su nuevo molino esta ubicado
en Taoyuan que procesa 760 toneladas diarias con sus dos lineas de produccion
(Milling and Grain, 2020). Ademas esta misma empresa cumple como una planta
farmacéutica logrando aislar completamente el molino de toda contaminacion
externa, cuentan con un equipo de recoleccién de polvo, equipo de repelente de

insectos y roedores, y tiene doble puerta de almacén para asegurar la calidad e
higiene (ERMEIEHR, 2020). En Bolivia, las empresas del rubro agroalimentario

presentaron baja productividad principalmente por la dificultad de acceder a materia
prima, mala administracion y mala utilizacién de capacidad en sus maquinarias, asi
la Empresa Azucarera San Buenaventura posee estos problemas generando
costos excesivos (Bohrt, 2020). Este problema también ocurre en Colombia, un
analisis realizado por el PTP identifico el origen de la baja productividad en la
produccion, la cual 6 de cada 10 empresas no miden sus tiempos de produccion y
41.5% no han implementado ninguna herramienta de mejora continua (PTP, 2018
pag. 53). Es asi como el indice de la productividad laboral a nivel global del sector
de las industrias manufactureras ha ido disminuyendo desde el cuarto trimestre del
2014 hasta el 2020 (INEGI, 2020 péag. 6).
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Figura 1. indice de productividad laboral por sectores

A nivel nacional se encontré la empresa Wiraccocha S.A.C. cuya planta de
produccion esta ubicada en Ayacucho, presentes a nivel nacional e internacional
cumpliendo con certificaciones y estandares de calidad, comercializan productos a
base de Quinua, Kiwicha, Cafihua, Maca, etc., apoyando a los agricultores de la
zonay su principal distincion es la certificacion organica (Food & Health Consulting
S.A.C, 2019 pag. 38). Ademas, este sector del rubro de molineria, presenta un
crecimiento en la produccion de harina industrial del 2014 al 2015 en un 0.5%
principalmente por la reduccién de elaboracion del 1.6% en productos de panaderia
afirma el Ministerio de la Produccion (Gestion, 2016). El sector de la micro empresa
es el mas bajo entre los 4 sectores presentando 6% de productividad laboral, 35%

mas bajo que Colombia y 51% mas bajo que los paises de la OCDE (Banco

Interamericano de Desarrollo, 2018 pag. 33).

Ecuador Palses selectos C:COE*"

B Grande M Mediana Fequefia H Micro

Figura 2. Productividad Laboral por tamafio de empresa



A nivel local se encontr6 la empresa Granos del Inka S.A.C. cuya actividad
comercial es la elaboracién de productos de molineria y se encuentra en el rubro
manufacturero, ubicada en Av. José Carlos Mariategui Mz. Z-1 Lote. 25 Otr.
Agrupamiento Pachacamac (Parcela 3a Subparcela 4a), Villa el Salvador. Esta
empresa comenzo sus actividades el 22 de Agosto del 2011, actualmente también
elaboran productos tostados y selectos. La planta cuenta con 2 &reas: el area
administrativa, con dos oficinas donde labora el personal de contabilidad y el duefio,
y el area de produccién, donde se elabora el producto y estd compuesta por
recepcion, seleccion, tostado, molido y productos terminados. La empresa cuenta
con 2 vendedores, 3 en el area administrativa y 5 en el area de produccion donde
se distribuyen las tareas para todos los procesos. Luego de observar todos los
procesos de produccion y tener una reunion con el duefio se identifico mediante la
elaboracion del diagrama de Ishikawa (Figura 3) que las causas que generan la
baja productividad en Granos del Inka S.A.C. son: Falta de capacitacion, selladora
con fallos, insuficientes materiales, no existe registros de inspeccion de calidad,
tiempos improductivos, no existe control en el abastecimiento de materiales,

inadecuado método, desorden y temperatura elevada.

Causa Efecto

Mano de obra Material Método

Inadecuado método

—_—

Falta de capacitacién Insuficientes materiales

—_—

Baja
productividad

en el area de
No existe registros de produccién
inspeccion de calidad Desorden
Selladora—mn fallos Tiempos improductivos
— '/ Temperatura
No existe elevada
control en el
abastecimiento

Maquina de materiales Medicion Medio ambiente

Figura 3. Diagrama de Ishikawa

Estas mismas fueron evaluadas en la matriz de Vester (ver anexo 15) en la que

obtuvimos 1 causa critica que debera solucionarse presurosamente, y si 2 causas



activas que se deben corregir, obtuvimos 0 causas pasivas, a su vez obtuvimos 6
causas indiferentes cuya influencia es minima dentro de la problemética (ver anexo
16). Por otro lado, en el diagrama de Pareto (Figura 4) identificamos que el 80% de
la baja productividad en el &rea de produccién de Granos del Inka S.A.C. es debida
al 20% de las causas, las que son, inadecuado método, tiempos improductivos,

falta de capacitacion y desorden.
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Figura 4. Diagrama de Pareto

Posteriormente, de la matriz de estratificacion por areas (ver anexo 18) se deduce
gue el mayor porcentaje de puntaje de causas por areas (ver Tabla 1) es en el area
de producciéon con un total de 69% y el menor porcentaje es el area de

mantenimiento con 0%.

Tabla 1. Porcentaje de puntaje de causas por area

Puntuacién Porcentaje
Produccion 38 69%
Gestion 15 27%
Calidad 2 4%
Mantenimiento 0 0%
TOTAL 55 100%

Fuente: Elaboracion propia

En consecuencia, de haber identificado las causas y haber determinado la de mayor
influencia se evallan las alternativas de solucion (Tabla 2), por lo que, proponemos

gue la mejor alternativa es la aplicacion de estudio del trabajo ya que nos ayuda a



estandarizar los procesos, eliminar los tiempos que no aportan valor al proceso,
mejorar el esfuerzo, el costo y la calidad del producto para aumentar la
productividad en la empresa, ademas no genera costos elevados, el tiempo de
aplicacion es moderado, la complejidad de estudio del trabajo es aceptable y es
completa en cuanto a solucionar todas las causas de la baja productividad en el

area de produccion.

Tabla 2. Matriz de alternativas de solucion

Criterios
N° Alternativas Tiempo de Compleji Sostenibili Total
Costo S Completa
aplicacion dad dad

g |FElEl9et 2 2 2 2 2 |10
trabajo

2 |Las 5s 2 1 2 2 1 8
Lean

£ Manufacturing 1 1 1 2 2 !

Fuente: Elaboracion propia

Bajo el sustento de todas las herramientas empleadas anteriormente y el aporte de
la matriz de priorizacion (ver anexo 21) se concluye que el area de produccion,
presenta el nivel mas alto de criticidad y es quien necesita de una solucion centrada

en la aplicacion de estudio del trabajo.

Es por ello que para la investigacion la formulacion general del problema es, ¢De
gué manera el estudio del trabajo incrementara la productividad en el area de
produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S. ,20217? y dos problemas especificos
los cuales son, ¢ De qué manera el estudio del trabajo incrementara la eficiencia en
el &rea de produccién de Granos del Inka S.A.C., V.E.S. ,2021? y ¢ De qué manera
el estudio del trabajo incrementara la eficacia en el area de produccion de Granos
del Inka S.A.C., V.E.S. ,20217?. Nuestra justificacion se considera econémica ya que
segun Rios (2017), “presenta beneficios econdémicos sobre la base de los
resultados del estudio” (pag. 54), ya que en esta investigacion tenemos como meta
incrementar un 15% la productividad y asi conseguir reducir el costo de produccion
del producto, también nuestra justificacién es practica ya que para Bernal (2010)
“ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al aplicarse

contribuirian a resolverlo” (pag. 106), con esta investigacion nosotros buscamos



solucionar la baja productividad en el &rea de produccion de Granos del Inka S.A.C.,
V.E.S., 2021, debido diferentes factores como inadecuado método, falta de
capacitacion, desorden, entre otros. Nuestra investigacion posee como objetivo
general, explicar la manera en que el estudio del trabajo incrementa la productividad
en el area de produccién de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021, y los siguientes
objetivos especificos, explicar la manera en que el estudio del trabajo incrementa
la eficiencia en el area de produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021 y
explicar la manera en que el estudio del trabajo incrementa la eficacia en el area
de produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021. Ademas, planteamos como
hipotesis general, el estudio del trabajo incrementa la productividad en el area de
produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021 y como hipotesis especificas,
el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el area de produccion de Granos
del Inka S.A.C., V.E.S., 2021 y el estudio del trabajo incrementa la eficacia en el
area de produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.



Il. MARCO TEORICO

Tuesta, Chihuala y Calla (2020), en su articulo académico, Incremento de la
productividad en una empresa conservera de pescado. Tuvo como objetivo: aplicar
la ingenieria de métodos para incrementar la productividad del proceso de
envasado. Fue un estudio de tipo aplicada, la poblacién, muestra y muestreo fue
los procesos de produccion, proceso de envasado, no probabilistico por
conveniencia; como instrumentos: cursograma analitico del operario, un diagrama
de recorrido y hojas de andlisis de tiempo. Como resultado: la productividad
aumento 15.67% cajas/h-h. Como conclusion: una productividad inicial promedio
de 48.56cajas/hora-hombre. Como aporte: con los resultados del incremento de

15.67% cajas/h-h productividad lo podremos comparar con el nuestro.

Valdivieso, Meza y Pesante (2019), en su articulo académico, Aplicacion de la
mejora de métodos de trabajo para incrementar la productividad en la produccion
del filete de anchoas. Tuvo como objetivo: aplicar la mejora de métodos de trabajo
para incrementar la productividad. Fue un estudio de tipo aplicada y pre
experimental, la poblacion, muestra y muestreo fue datos de productividad del
proceso de filete de anchoas, seis meses del afio en curso, no probabilistico por
conveniencia; como instrumentos: diagrama de proceso, diagrama de Ishikawa.
Como resultado: la productividad aumenté 78,19 %. Como conclusion: se logré
reducir el 29.97% de operaciones con deficiencias. Como aporte: con los resultados

del incremento a 78,19% de productividad lo podremos comparar con el nuestro.

Hasta y Harwati (2019), en su articulo académico, Line Balancing with Reduced
Number of Operator: A Productivity Improvement. Tuvo como objetivo: mejorar la
productividad y eficiencia en un proceso de linea de un caso de estudio. Fue un
estudio de tipo aplicada, la poblacion, muestra y muestreo es la produccion del
volante 3 en PT; como instrumento: Grafico de Yamazumi y sustraccién de
desechos. Como resultado: después de la mejora la productividad se convierte en
20,5pcs/hora por operador. Como conclusién: la reduccion de operador se realiza
de 3 a 2 operadores. Como aporte: con los resultados obtenidos del incremento de

20,5pcs/hora por operador de productividad lo podremos comparar con el nuestro.



Del Castillo y Arias (2019), en su articulo académico, Estudio de tiempos y el
incremento de la productividad en el &rea de acondicionado del proceso de mango
congelado. Empresa AgroPackers S.A.C. — Végueta 2018. Tuvo como objetivo:
medir la relacion entre el estudio de tiempos y la productividad en el area de
acondicionado. Fue un estudio de tipo aplicada y cuasi experimental, la poblacion,
muestra y muestreo fue 28 trabajadores del area de acondicionado; como
instrumentos: diagrama de operaciones y cronémetro. Como resultado: la
productividad aumenté de 0,9 a 1,3 respectivamente. Como conclusién: el tiempo
estandar de Végueta fue 9,23 hrs-st y en Casma de 8,21 hrs-st. Como aporte: con
los resultados del incremento de 0,4 de productividad lo podremos comparar con el

nuestro.

Yunia (2018), en su articulo académico, Improvement of work methods based on
micromotion study to increase technical productivity (Case Study at Nissan Ahmad
Yani Surabaya Workshop), Tuvo como objetivo: demostrar que la mejora de los
métodos de trabajo basados en el estudio de micromovimientos puede incrementar
la productividad de los técnicos. Fue un estudio de tipo aplicada, la poblacion,
muestra y muestreo son servicio de mantenimiento en el proceso de mantenimiento
express; como instrumento: registrador de movimientos audiovisuales. Como
resultado: el incremento de productividad en 32,24%. Como conclusion: el nuevo
método es capaz de acortar el tiempo medio de finalizacion de 12,27 minutos.
Como aporte: con los resultados obtenidos del incremento de 32,24% de

productividad lo podremos comparar con el nuestro.

Fansuri y otros (2018), en su articulo académico, Productivity Improvement
Through Line Balancing at Electronic Company — Case Study. Tuvo como objetivo:
equilibrar la distribucion de la carga de trabajo de cada estacion de trabajo mediante
la técnica de equilibrio de lineas. Fue un estudio de tipo aplicada, la poblacion,
muestra y muestreo es la produccion de piezas electronicas, version V1.2+, no
probabilistico; como instrumento: registro de observaciones y cronémetro. Como
resultado: la productividad aumenté en 30 unidades por hora. Como conclusién: el

operador adicional en la estacion 2 y el flujo de ensamblaje han aumentado la



productividad. Como aporte: con los resultados obtenidos del incremento de 30

unidades por hora productividad lo podremos comparar con el nuestro.

Su y Quiliche (2018), en su articulo académico, Estudio de tiempos y movimientos
para mejorar la productividad de una empresa pesquera. Tuvo como objetivo:
realizar un diagnéstico para identificar los procesos criticos del area de corte de
anchovetas en salazon y evaluar su productividad. Fue un estudio de tipo aplicada
y pre experimental, la poblacién, muestra y muestreo fue los tiempos de los
trabajadores de produccion de “barriles con anchovetas en salazon”, 6 trabajadores,
no probabilistico a conveniencia; como instrumento: diagrama bimanual, registro de
tiempos, registro de balance de linea. Como resultado: la productividad increment6
un 12.5%. Como conclusién: se incremento 1222 paneras/dia y el tiempo estandar
disminuy6 en 15.18 min/panera. Como aporte: con los resultados obtenidos del
incremento de 12,5% de productividad lo podremos comparar con el nuestro.

Jara (2018), en su tesis, Aplicacion del Estudio de Trabajo para incrementar la
productividad en la linea de produccion de galletas de una empresa alimenticia.
Tuvo como objetivo: determinar en qué medida la aplicacion del estudio de trabajo
incrementa la productividad. Fue un estudio de tipo aplicada, la poblacién, muestra
y muestreo fue 16750 cajas de galletas producidas, 375 cajas; como instrumentos:
diagramas del dop y dap. Como resultado: se incrementa en un 7.11% la
productividad. Como conclusion: la eficacia incrementa en 4% y eficiencia en 4%.
Como aporte: con los resultados del incremento de 7.11% de productividad lo

podremos comparar con el nuestro.

Campos (2018), en su tesis, Aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar
la productividad en el area de produccion de la empresa Creaciones Bihaone
E.lLR.L. - San Martin de Porres, 2018. Tuvo como objetivo: determinar de qué
manera la aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la productividad. Fue un
estudio de tipo aplicada, la poblacion, muestra y muestreo fue la produccién de
prendas durante 3 meses; como instrumentos: diagrama de actividades del proceso,
ficha de control de produccién. Como resultado: se incrementa en un 14% la

productividad. Como conclusién: se incrementé 250 de produccion. Como aporte:



con los resultados del incremento de 14% de productividad lo podremos comparar

con el nuestro.

Delgado (2017), en su tesis, Aplicacion del estudio de tiempos y movimientos para
mejorar la productividad, en el area de acabados en la empresa representaciones
Martin S.A.C, Villa el Salvador, 2017. Tuvo como objetivo: determinar cémo el
estudio de tiempos y movimientos mejora la productividad. Fue un estudio de tipo
aplicada, la poblacion, muestra y muestreo fue los 22 reportes de produccion en un
mes, 22 reportes de produccion de lunes a viernes; como instrumentos: los reportes
de produccion. Como resultado: se incrementa en un 8% la productividad. Como
conclusion: se redujo 11.37min del tiempo estandar con 14 actividades. Como
aporte: con los resultados del incremento de 8% de productividad lo podremos

comparar con el nuestro.

Martinez y otros (2017), en su articulo académico, Incremento en la productividad
con analisis de tiempos y movimientos en una empresa de lenceria. Tuvo como
objetivo: realizar mejoras en las cadenas de distribucién para incrementar la
eficiencia y control del proceso productivo. Fue un estudio de tipo aplicada y no
experimental, la poblacion, muestra y muestreo fue los tiempos estandares de los
trabajadores, eficiencia, flujo del proceso y distribucién fisica; como instrumentos:
ficha de registro de tiempos. Como resultado: se incrementa en un 33% la
productividad. Como conclusion: se incrementa a 11475 prendas/jornada. Como
aporte: con los resultados del incremento de 33% de productividad lo podremos

comparar con el nuestro.

Moktadir y otros (2017), en su articulo académico, Productivity Improvement by
Work Study Technique: A Case on Leather Products Industry of Bangladesh. Tuvo
como objetivo analizar el sistema de produccion con la técnica de estudio del
trabajo para la mejora de la productividad. Fue un estudio de tipo aplicada, la
poblacién, muestra y muestreo fue la produccién de productos de cuero, un bolso
de cuero de mujer, no probabilistico; como instrumento: hoja de estudio de tiempos
y diagrama de andlisis de operaciones. Como resultado: el incremento de

productividad en 12,71%. Como conclusion: se logré establecer un nuevo proceso
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efectivo. Como aporte: con los resultados obtenidos del incremento de 12,71% de

productividad lo podremos comparar con el nuestro.

Bellido, Villar y Esquivel (2016), en su articulo académico, Estudio de tiempos y
movimientos para mejorar la productividad del filete de caballa en aceite vegetal,
en la empresa Inversiones Quiaza S.A.C. Chimbote. Tuvo como obijetivo: realizar
el estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad del filete de
caballa en aceite vegetal. Fue un estudio de tipo aplicada y pre experimental, la
poblacion, muestra y muestreo fue los tiempos y movimientos de todos los
trabajadores, 8 trabajadores, no probabilistico por conveniencia; como instrumento:
cursograma analitico del operario, diagrama de recorrido, diagrama bimanual.
Como resultado: la productividad total incremento un 39.11%. Como conclusion: un
nuevo metodo de trabajo con tiempo estandar de 33.52 minutos. Como aporte: con
los resultados obtenidos del incremento de 39.11% de productividad lo podremos

comparar con el nuestro.

Yuqui (2016), en su tesis, Estudio de procesos, tiempos y movimientos para mejorar
la productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en carrocerias
Megabuss. Tuvo como objetivo: elaborar un estudio de procesos, tiempos y
movimientos para mejorar la productividad. Fue un estudio de tipo descriptivo y
aplicado, la poblacion, muestra y muestreo son todos los trabajadores de la planta
de produccion, 44 trabajadores, sin muestreo; como instrumento: hoja de estudio
de tiempos y cursograma sindptico. Como resultado: el incremento de productividad
laboral en 0.000026 carrocerias/h-h. Como conclusién: el tiempo estandar para la
produccion de un bus es de 1502:39:40 hh:mm:ss. Como aporte: con los resultados
obtenidos del incremento de 0.000026 carrocerias/h-h de productividad laboral lo

podremos comparar con el nuestro.

En las teorias relacionadas con el estudio del trabajo, a nivel macro, la gestion de
la produccion agrupa técnicas administrativas que tienen como finalidad
incrementar la productividad en una empresa mediante los elementos:
demostracion, planificacion, control y ejecucion de los procesos con el objetivo de

obtener un producto de alta gama (Vilcarromero, 2017 pag. 14).
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El estudio del trabajo investiga las operaciones para reducir aquellas actividades
gue no aportan valor en términos del proceso como retrabajos y desperdicios y
termina calculando el tiempo estandar de este nuevo método (Pal, 2018 pag. 6).

El estudio de métodos, es sisteméatico y cientifico y posee un procedimiento l6gico
para realizar la mejora del método, sigue la siguiente secuencia: seleccion de tarea
y registro, examinar y desarrollo del método actual, por ultimo, la evaluacion,

definicion e instalacion del método propuesto (Prabir, y otros, 2020 pag. 44).

Segun Kanawaty (1992), el estudio de métodos posee ocho pasos (pag. 75), (ver
anexo 24) y las técnicas mas corrientes para registrar el método son, los gréaficos y

diagramas (pag. 81).

El diagrama de operaciones del proceso, registra todas las operaciones e
inspecciones de manera secuencial para elaborar un producto. (Kiran, 2019 pag.
234). Segun Cury y Saraiva (2018) , el diagrama de flujo de procesos es una técnica
empleada para graficar las actividades que se realizan en un proceso productivo y
analizarlas una por una. (pag. 904). El diagrama de recorrido se representa
mediante un gréfico la distribucion de la planta en la que se plasman todas las

actividades del diagrama de flujo del proceso (Niebel, y otros, 2009 pag. 37).

Segun Gujar y Shahare (2018), la medicion del trabajo calcula el tiempo estandar
gue emplea un operario para completar una actividad, estimar los recursos, costo

de produccidn y la eficiencia del trabajador (pag. 1).

Segun Heizer, Render y Weiss (2008) el estudio de tiempos por cronémetros fue
propuesto originalmente por Taylor en 1881, estd compuesto por 8 pasos y consiste

en cronometrar una muestra de la actividad de un operario (pag. 413).

El tiempo observado medio, es el tiempo de un ciclo que se consigue de la suma
de los tiempos observados o registrados para cada actividad entre la cantidad

observada (Heizer, y otros, 2011 pag. 428).
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El tiempo normal, es el tiempo que un operario requiere para realizar una operacion
con el desempefio estandar del proceso, pero en este célculo no se considera las
demoras personales o por circunstancias inevitables (Heizer, y otros, 2011 pég.
428).

Uno de los métodos de calificacion es el sistema Westinghouse que evalla el
desempeiio del operario considerando cuatro factores: habilidad, esfuerzo,
condiciones y consistencia (Niebel, y otros, 2009 pég. 443).

La habilidad, mide la experiencia de un operario en relacién a la coordinacion entre
mente y manos (Niebel, y otros, 2009 pag. 443). El esfuerzo, calificacion que puede
ser controlada por el operario por ello solo se debe calificar el esfuerzo eficaz
(Niebel, y otros, 2009 pag. 444). Las condiciones, calificacion de los factores que
afectan al operario y se incluyen la temperatura, la ventilacion, la luz y el ruido, pero
no se consideran los factores que afecten a la operacion (Niebel, y otros, 2009 pag.
444). La consistencia, se recomienda evaluarlas mientras el operario esta
trabajando y solo los valores de tiempos que se repitan de forma constante se
considera consistencia perfecta lo cual es muy inusual debido a la variabilidad del

material (Niebel, y otros, 2009 pag. 445).

El tiempo de suplemento u holgura, es el tiempo agregado al tiempo normal que se
atribuye por demoras personales, inevitables y por fatiga, existen holguras por
fatiga y especiales, por fatiga hay variables y constantes, y las holguras especiales

se denominan holguras por demoras inevitables (Niebel, y otros, 2009 pag. 453).

El tiempo estandar, es el tiempo determinado para realizar un trabajo por el
personal calificado, en este calculo se considera la holgura (Niebel, y otros, 2009
pag. 560).

La productividad es un indicador que comunmente es representada por dos
elementos: la eficiencia es la relacidén entre el resultado y los recursos empleados
logrando medir la optimizacion de recursos, y la eficacia representa el cumplimiento

de tareas o resultados planeados (Gutiérrez, 2010 pag. 21).
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Belcher en 1984 propone que la productividad parcial tiene como medida cuatro
recursos: material, mano de obra, capital y energia, debido a que son los méas
usados para la produccion en relacion a la hora-hombre (Yi-Hsin, 2018).

Existen factores que intervienen en la productividad y se dividen en factores
internos y externos. En los internos, el director de operaciones posee control sobre
estos, tales como materia prima, energia, competencia, calidad del producto, la
motivacion del operario, etc. (Organizacion Internacional del Trabajo, 2016 pag.
10). Mientras que en los externos, el director de operaciones no tiene control, como
el clima, los impuestos, la situacion del mercado, etc. (Organizacién Internacional
del Trabajo, 2016 pag. 10).

El indicador eficiencia, segun Atehortia (2005) en los procesos permite evaluar la
gestion de optimizacion de recursos (pag. 101). El indicador eficacia, segun
Atehortta (2005) permite evaluar la calidad de la gestién en funcion a los atributos

de los resultados (pag. 102).
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1. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion
Puede ser basica o aplicada (Concytec, 2018). Segun Rios (2017), la investigacion
aplicada “es concreta y busca la aplicacién de conocimientos en resolver un

problema determinado” (pag. 80).

Bajo el fundamento de estos autores concluimos que es de tipo aplicada ya que
con el presente buscamos solucionar la baja productividad en el &rea de produccion
mediante la aplicacion de herramientas propias de ingenieria industrial, ademas

planteamos hipotesis que seran comprobadas.

Segun Rios (2017), el enfoque es cuantitativo cuando los datos se pueden
cuantificar (pag. 80). Ademas, para Hernandez, y otros (2014), “[...] usa la
recoleccion de datos para probar hipoétesis, con base en la medicion numérica y el

analisis estadistico [...]" (pag. 4).

Con las definiciones de los autores podemos concluir que nuestro informe de
investigacion posee un enfoque cuantitativo ya que medimos fendmenos tales
como la productividad, empleamos la estadistica como medio de analisis de datos
y sobre todo planteamos una hipotesis antes de la propuesta de mejora y

probaremos dicha hipotesis.

Por el nivel de conocimiento (alcance de los resultados), para Naupas, y otros (2018)
como citd a Gay (1996:249), “comprende la colecciébn de datos para probar
hipbtesis o responder a preguntas concernientes a la situacién corriente de los
sujetos del estudio” (pag. 134). Para Rios (2017) es explicativa, “explica la causa

de un comportamiento a partir de la relacion entre variables* (pag. 81).

En base a estas definiciones podemos colegir que es de tipo descriptiva ya que

recopilamos datos para probar la hipotesis y también de tipo explicativa formulando
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la hipotesis que seré resuelta a través del efecto de la variable independiente sobre

la variable dependiente.

Disefio de investigacion

Para Hernandez, y otros (2014) “[...] se refiere al plan o estrategia concebida para
obtener la informacion que se desea con el fin de responder al planteamiento del
problema” (pag. 128). Para Rios (2017) es experimental, siempre que se manipulen
y controlen las variables de estudio (pag. 82). Para Hernandez, y otros (2014) es
preexperimental aquel “disefio de un solo grupo cuyo grado de control es minimo,
generalmente es Util como un primer acercamiento al problema de investigacion en
la realidad” (pag. 141). Para Rios (2017) el disefio preprueba y posprueba es aquel
que “tiene un grupo, al que se le observa antes del estimulo, se aplica estimulo, y

se repite observacion” (pag. 83).

Bajo estos fundamentos concluimos que nuestro proyecto de investigacion es de
disefio pre experimental ya que manipularemos la variable, pero no poseemos
control sobre variables extrafias que pueden afectar el estudio, ademas no

poseemos un grupo de control.
3.2. Variables y operacionalizacion
Variable Dependiente: Productividad

Segun Prokopenko (1987), la productividad es conocida como la relacion entre la

produccion obtenida y los recursos utilizados (pag. 3).

Productividad = Eficiencia X eficacia

Unidades producidas _ Tiempo (til y Unidades producidas

Tiempo total B Tiempo total Tiempo (til

Figura 5. Formula de la productividad segun Gutiérrez (2010)

Variable Independiente: Estudio del trabajo
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Segun Kanawaty (1992), el estudio del trabajo es un método secuencial de
procedimientos con el objetivo de mejorar el rendimiento de los recursos empleados

en una tarea (pag. 9).

AAV=Z24Y % 100%
YTA

AAV: Actividades que agregan valor

TA: Total de actividades del DAP

Figura 6. Formula para calcular el indice de actividades que agregan valor

TE = TN/(1 - holgura)

Figura 7. Formula del tiempo estandar segun Heizer (2011)

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

Para Naupas, y otros (2018), como cit6 de Valdivia (2009), la poblacion, “debe estar
constituida por un conjunto de sujeto, objetos o hechos, que presentan
caracteristicas similares que son medibles y que constituyen la unidad de

investigacion” (pag. 334).

En nuestro proyecto la poblacidén es infinita y es la produccion de kiwicha cereal

pop en la empresa Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.

Criterio de inclusién: La produccion de Kiwicha cereal pop, producidos en el turno

mafiana de lunes a viernes. De 8am a 6pm.

Criterio de exclusién: Las otras lineas que se producen en Granos del Inka S.A.C.,

y los dias sabados.

Muestra
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Segun Naupas, y otros (2018), “porcion de la poblacion que por lo tanto tienen las
caracteristicas necesarias para la investigacion, es suficientemente clara para que

no haya confusion alguna” (pag. 334).

En este contexto definimos a la muestra del proyecto como la produccién de
Kiwicha cereal pop, evaluadas durante dos meses en la empresa Granos del Inka
S.AC,, V.E.S,, 2021.

Muestreo

Segun Naupas, y otros (2018), “es un procedimiento que permite la seleccion de
las unidades de estudio que van a conformar la muestra, con la finalidad de recoger
los datos requeridos por la investigacion que se desea realizar’ (pag. 336). Segun
Naupas, y otros (2018), el muestreo no probabilistico, “en este tipo de muestreo
interviene el criterio del investigador para seleccionar a las unidades muestrales,
de acuerdo con ciertas caracteristicas que requiera la naturaleza de la investigacion”
(pag. 342). Naupas, y otros (2018) en el muestreo no probabilistico intencional, “el
criterio que prima en este muestreo es la intencion que persigue la investigacién”
(pag. 342).

Por ello concluimos que nuestro muestreo es no probabilistico intencional ya que
se eligi6 la muestra segun las caracteristicas que requeriamos, una produccion que

se de en grandes cantidades.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Técnicas de recoleccion de datos

Segun Naupas y otros (2018) como cit6 a Rodriguez (1968:53), “las técnicas para
la recoleccion de datos e informaciones para verificar las hipoétesis de trabajo,
corresponde a las técnicas descriptivas y sirven de base para construir los

instrumentos de investigacion” (pag. 273).
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La técnica que emplearemos para esta investigacion es la observacion directa
debido a que iremos a recolectar los datos directamente cuando se realicen las

operaciones.

Instrumentos de investigacion
“Son las herramientas conceptuales o materiales, mediante los cuales se recoge
los datos e informaciones, mediante preguntas, items que exigen respuestas del

investigado” (Naupas, y otros, 2018 pag. 273).

En nuestra investigacion usaremos una guia de observacién como ficha de registro
de toma de tiempos, ficha de registro de eficiencia, eficacia y productividad,

diagrama de flujo de procesos, un cronOmetro y una cinta métrica.

Validez

Segun Naupas, y otros (2018) como citd a Ugarriza (2000:33), “se refiere a la
exactitud con que el instrumento mide lo que se propone medir, es decir, es la
eficacia de un instrumento para representar, describir o pronosticar el atributo que

le interesa al examinador” (pag. 276).

La validacion de nuestros instrumentos para la recoleccion de datos sera efectuada
mediante el Juicio de expertos, en este caso tres ingenieros con el grado de

Magister de la Universidad César Vallejo (ver anexo 7).

Confiabilidad

‘Un instrumento es confiable cuando las mediciones hechas no varian
significativamente, ni en el tiempo, ni por la aplicacion a diferentes personas, que
tienen el mismo grado de instruccion” (Naupas, y otros, 2018 pag. 277). La prueba
de Test y Retest, “este procedimiento un mismo instrumento de medicion se aplica
dos 0 mas veces a un mismo grupo de personas o casos [...] Si la correlacién entre
los resultados de las diferentes aplicaciones es muy positiva, el instrumento se

considera confiable” (Hernandez, y otros, 2014, pag. 294).
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Nosotros comprobaremos la fiabilidad del instrumento mediante la prueba del test
y retest donde se relacionard los datos recopilados en un momento A con los datos
recopilados en un momento B y la relacién deberé estar entre 0.70 y 0.90 para que

sea confiable (ver anexo 8).

3.5. Procedimientos

Etapa 1:

En esta primera etapa se di6 el diagnéstico de la empresa Granos del Inka S.A.C.
utilizando un diagrama de Ishikawa (Figura 3) representamos las 9 causas que
originan el problema, la matriz de Vester nos permitio jerarquizar las causas segun
la relacion entre ellas, el diagrama de Pareto (Figura 4) representa las causas que
afectan en mayor parte al problema, la matriz de alternativas de solucion hallar la
alternativa para el problema generado en el area de produccién y la matriz de
priorizacion determinar el area con nivel critico, bajo el sustento de todas estas
herramientas de calidad se busca aplicar estudio del trabajo para solucionar las

causas que en sobremanera afectan a la productividad.

Etapa 2:

A. Situaciéon actual

Informacién de la empresa

Granos del Inka S.A.C., con RUC: 20538574938 ubicada en la Av. José Carlos
Mariategui Mz. Z-1 Lt. 25 (Parcela 3a Subparcela 4a), representada por el Sr.
Hipdlito Cusi Nufiez, se dedica a la elaboracién de productos de molineria, cuenta
con tres lineas: harinas, tostados y selectos, éstos son elaborados a base de quinua,
maiz, soya, trigo, habas, ajonjoli y kiwicha, inicié sus actividades en el afio 2010,
cuenta con 5 operarios que laboran en un solo turno de 10 horas diarias trabajando
de lunes a viernes, y sus productos son distribuidos en los mercados de Lima

Metropolitana.
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Figura 8. Localizacién de la empresa

o Mision
Somos una empresa que transforma los productos andinos y amazonicos en

alimentos que aporten nutricion, salud y bienestar para nuestros consumidores.

o Vision
Para el afio 2025 posicionarnos como la mejor marca de alimentos nutritivos
desarrollando productos que ayuden a la sociedad a mejorar su salud en:

desnutricion infantil — anemia, obesidad, etc.

o Valores
Positivismo: Trabajamos con motivacion en nuestro equipo.

Perseverancia: Sacamos lo mejor de nosotros para encontrar soluciones.

o Cddigo de ética
Ya que la empresa no tiene se propone el siguiente cédigo de ética:

Honestidad: Promover un ambiente justo siendo sinceros en todas las decisiones.
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Respeto: Fomentar el respeto entre los colaboradores y los cuidados por el medio
ambiente.

Integridad: Comercializar productos de manera integra y transparentes.

Lealtad: Garantizar un compromiso con los proveedores y clientes para crear

alianzas.

Ya que la empresa no tiene se propone un organigrama (Ver Anexo 31). Granos
del Inka S.A.C. esta conformada por una Direccién General en donde la persona
responsable de dirigir la empresa es el Gerente General Hipdlito Cusi Nufiez, el
cual es apoyado por una secretaria y tiene un equipo conformado por el encargado
de administracion, produccion y ventas quienes aseguran el buen funcionamiento

de la empresa. Tambien se le propone un mapa de procesos (ver anexo 32).

Actividades

PRODUCCION 2020

90000 87672
Linea

tostado
35% Linea
harina

50%

60539

\ Linea

selectos
15%

30000 26510

CANTIDAD DE BOLSAS PRODUCIDAS
w
8
8

H Linea harina M Linea selectos 0

Linea de harinas Linea de selectos Linea de tostados
Linea tostado LINAS DE PRODUCCION

Figura 9. Porcentaje por cada linea de produccion

En su actividad econémica producen 3 lineas distintas siendo estas: linea de
harinas (50%), linea de tostado (35%) y linea de selectos (15%). La linea de harinas
se encarga de producir: 7 semillas precocida, habas precocidas, soya, kiwicha
instantanea, quinua, maiz y machica. La linea de tostados produce: kiwicha cereal

pop, ajonjoli, cancha. La linea de selectos produce: Quinua y quinua negra.
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% Tipos de operaciones por Linea de produccion

% operacion maquina-manual h

% operacién maquina
0% 10% 20% 30%  40% 50% 60% 70% 80% 90%

M Linea de tostados M Linea de selectos M Linea de harinas

Figura 10. % Tipos de operaciones por linea de produccion

De la Figura 10 se observa que la linea de harinas posee operaciones con
maquina—manual (21%), operaciones manuales (59%) y operacion con maquinas
(20%). La linea de tostado posee operaciones con maquina-manual (9%),
operaciones manuales (84%) y operaciones con maquinas (7%). La linea de
selectos posee operaciones con maquina-manual (20%), operaciones manuales
(80%) y operaciones manuales (0%). Las causas de la baja productividad son
originadas principalmente por el factor humano debido a falta de capacitacién y un
inadecuado método, por ello la linea de tostado es la principal a desarrollar la

aplicacion de la herramienta.
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Linea de harinas

Linea de selectos

Linea detostados

ENERO 16711 3657 | 1518 306 425 474 276 365 141 3007 341 32 3611 | 2090 395
FEBRERO 15447 3059 | 1370 525 479 441 384 303 16 3004 430 8 3037 | 2041 333
MARZO 17049 4155 [ 1686 628 739 357 403 387 116 2731 365 16 3337 | 1916 135
ABRIL 7584 2347 | 1020 300 157 146 241 73 16 1066 97 81 1058 891 89
MAYO 4802 1064 701 279 227 130 57 138 27 555 49 0 926 620 30
JUNIO 11152 2782 | 1307 604 406 257 287 260 0 1665 106 0 2019 | 1459 0
JULIO 16229 4241 [ 1981 541 547 539 503 363 78 2027 49 65 3810 | 1933 97
AGOSTO 17496 3971 | 2063 690 820 498 512 525 198 1773 125 100 3770 | 2390 135
SEPTIEMBRE 18443 4117 [ 2252 761 612 595 352 506 387 2079 0 8 3750 | 2355 122
OCTUBRE 19756 3557 | 2579 750 728 541 387 482 623 2479 260 0 3564 | 2579 319
NOVIEMBRE 16925 3649 | 1770 549 395 438 531 338 444 1619 114 152 3780 | 2144 338
DICIEMBRE 14502 2658 | 1943 560 506 506 403 379 268 1435 179 493 3449 | 1845 172
TOTAL ANUAL 176096 | 39257 | 20190 | 6493 | 6041 | 4922 | 4336 | 4119 | 2314 | 23440 | 2115 955 [36111 | 22263 | 2165
Precio de Venta Unitario S/2.52 [ S/2.26 | S/5.19 [ $/3.28 | S/2.56 | S/2.91 | S/2.68 | S/2.26 | $/3.52 | $/3.29 | $/4.79 | S/2.10 | S/2.73 | $/2.53

Figura 11. Volumen del negocio

De la cual podemos observar en la Figura 11 que la kiwicha cereal pop se produce

en mayor cantidad teniendo mas tiempo de produccién y a su vez tiene altos

tiempos improductivos, por este motivo se selecciona la produccion de kiwicha

cereal pop para la aplicacion de la herramienta.

Recursos humanos de Granos del inka S.A.C.

Operario de apoyo
Operario de linea de
selectos

Operario de linea de
tostado

Operario de linea de
harina

Mano de obra directa

. SiZ 337.40

S/1,168.7
i

S/1,168.7
m— 1y ¥/

S/1,168.7
b

0 500 1000 1500 2000 2500

B Costo Unitario M Cantidad

Mano de obra indirecta

. 5‘2 513.33
Gerente General !

Vendedores $/1,168.70
Encargado de ventas $/1,193.83

Encargado de produccion

M Costo

Personal administrativo 5/596.92

$/1,193.83

B Cantidad

Figura 12. Mano de obra directa e indirecta

En la empresa Granos del Inka S.A.C. en la mano de obra directa esta compuesta

por 3 operarios en la produccion de cada linea con 2 ayudantes. En la mano de
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obra indirecta por 1 gerente general, 1 vendendor, 1 encargado de ventas, 1

personal administrativo que labora medio turno y 1 encargado de produccion.

Costo de mano de obra

= MD
= Ml

Figura 13. Porcentaje de costo de mano de obra

En la Figura 13 muestra que el porcentaje de mano de obra directa es de 53 y el

de mano de obra indirecta es de 47.

Tabla 3. Productos de la empresa linea tostado

Kiwicha cereal pop

= 4

Ajonjoli tostado

Cancha

Fuente: Elaboracion propia
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La kiwicha cereal pop es un alimento elaborado por procesos de seleccion, tostado
y envasado, el proceso consiste en reventar el grano de kiwicha hasta obtener el
color blanco caracteristico y es ideal en desayunos, barras energéticas, postres,

jugos y batidos.

Operaciones del proceso de Kiwicha Cereal Pop

El proceso que se lleva acabo para poder obtener la kiwicha cereal pop esta

compuesto por los siguientes procesos productivos:

e Zarandear los granos de kiwicha
Esta operacion consiste en separar los granos de kiwicha del polvo y la arena que
esta presente en el saco mediante una zaranda industrial. Para esto se requiere

gue el operario esté presente moviendo los granos logrando una mejor limpieza.

e Pesar granos de Kiwicha
Esta operacion consiste en registrar la cantidad que sale después de zarandear los
granos de Kiwicha y dejarlos limpios, registran la pérdida debido a impurezas,

polvillo o arena.

e Tostar los granos de kiwicha

Esta operacion es manual y requiere que un operario esté en una cocina tostando
los granos de kiwicha en una olla hasta conseguir la Kiwicha cereal pop de color
blanco (reventar). Para esto se requiere de un operario con experiencia ya que

puede reventar mas cantidad de granos de kiwicha.

e Pesar granos de Kiwicha tostada
Esta operacion consiste en registrar la cantidad que sale después de tostar los
granos de Kiwicha y obtener los granos popeados o expandidos, registran la

pérdida debido a la humedad para luego entregarselo al encargado de produccién.

e Colar los granos tostados
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Esta operacion consiste en separar los granos de Kiwicha cereal pop de los que no
reventaron o que se quemaron, debe realizarse cuidadosamente ya que puede
perjudicar con la calidad del producto final, este debe ser de color blanco sin granos
guemados. Los granos que caen del colador son destinados para la produccion de

7 semillas o harina de kiwicha instantanea.

e Pesar granos de Kiwicha cereal pop

Esta operacion consiste en registrar la cantidad que sale después de colar los
granos de Kiwicha y obtener solo granos de Kiwicha cereal pop, se registra la
cantidad que se obtiene de Kiwicha cereal pop, de Kiwicha que no reventaron y de

los que no revento.

e Embolsar los granos de Kiwicha cereal pop
Esta operacidon es manual y consiste en colocar los granos en una bolsa
doypackPET de 70 gramos, en este proceso también se verifica el estado de las

bolsas y una vez terminado de embolsar se cierra.

e Sellar bolsas de Kiwicha cereal pop
Esta operacion se realiza inmediatamente cuando el operario termina de embolsar
los granos, consiste en colocar la bolsa doypackPET en una selladora caliente que

a presion logra sellarlos.

e Etiquetar bolsas de Kiwicha cereal pop
Esta operacion es manual y el operario empieza a codificar las etiquetas con un

codificador de fechas para luego adherir la etiqueta a la bolsa.
e Encajonar bolsas de Kiwicha cereal pop
Esta operacion consiste en almacenar todas las bolsas que se produjeron en el dia

en una caja de carton.

Los recursos empleados para la produccion de kiwicha cereal pop son:
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Recursos humanos
Actualmente son 5 operarios que cuenta la empresa para poder realizar todas las
operaciones, sin embargo, para el proceso de kiwicha cereal pop solo lo realiza 1

operario.

Mano de

Manc-) de obra Cantidad C?St? Factor de uso et obra Cantidad C?st? e
directa Unitario Total . Unitario uso Total
indirecta
Operario de Encargado
linea de 1 S/1,168.70 0% $/0.00 de 1 S/1,193.83 21% S/ 256.17
harina produccién
Operario de Personal
linea de 1 S/1,168.70 100% $/1,168.70 |administrativ 1 S/ 596.92 21% S/ 128.09
tostado o]
Operario de Encargado
linea de 1 S/1,168.70 0% $/0.00 g 1 S/1,193.83 21% S/ 256.17
de ventas
selectos
Ongg;z e 2 $12,337.40 0% s/0.00 |Vendedores| 1 S/1,168.70 | 21% |/ 250.78
Gerente 1 S/251333 | 21% |/ 539.31
General
Total S/ 1,168.70 Total S/1,430.53

Figura 14. Costo total de mano de obra directa e indirecta.

Tiempo de jornada:
El tiempo de jornada laboral es desde las 8:00hrs hasta las 18:00hrs. Teniendo

como descanso desde las 13:00hrs hasta las 14:00hrs. Laboran de lunes a viernes.

Tabla 4. Maquinarias, equipos e insumos de Granos del Inka S.A.C.

N° Descripcion Marca Modelo Capacidad
Maquina zaranda industrial CL-250 50 kg

WEGTIIMEES

Equipos

N° Descripcion Marca Modelo Cantidad
Selladora de bolsa Samwim SF-300S 1

3 | Balanza industrial de piso Generico - 1

4 Codificador de fechas Trodat Printy dater 1

S Coladores - — 3

6 | Balanza industrial de mesa Erickom — 1

7 Olla de aluminio — — 1
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8 | Cocina industrial 2 hornillos Caro’s _

9 Mesa de trabajo - - 4
Insumos

Marca Unidad

Descripcion

10| Bolsas doypack de PET - Cientos
11 Cajas de carton - - Cuartos
12 Etiquetas Ritrama — Millar

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, se presenta todos los costos en que incurre la empresa Granos del
Inka S.A.C. para la produccion de kiwicha cereal pop, y el costo por producir una
unidad de bolsa, tanto en el mes de Noviembre como en Diciembre (Ver anexo 33).
El beneficio social por cada mano de obra directa e indirecta se detalla en el Anexo
34.

Tabla 5. Costo de produccion Kiwicha Cereal Pop pre-test

Valores expresados en Soles (S/.)

RESUMEN Nov-20 Dic-20 ?pff&gg
Total Costos Directos S/ 2,864.70 S/ 2,717.50 | S/ 2,791.10
Total Costos Indirectos S/ 3,492.60 S/ 3,326.34 | S/ 3,409.47
Total Costo de Produccion | S/ 6,357.30 S/ 6,043.84 | S/ 6,200.57
Unidades Producidas 3,780.00 3,449.00 3,614.5
Costo Unitario S/ 1.68 S/ 1.75| S/ 1.72
Precio de Venta S/ 2.10 S/ 2.10| S/ 2.10

Fuente: Elaboracion propia

Se propone el siguiente Diagrama de operaciones del proceso para la elaboracion
de kiwicha cereal pop para un saco de 20 kilogramos manejado por un dia de

trabajo.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO KIWICHA CEREAL POP

PROCESO ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP METODO PRETEST

HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL

HORA DE TERMINO 18:00 HORAS HOJA 1DE1

HORA DE INICIO 8:00 HORAS ANALISTAS

Saco de Kiwicha

16.49 min Zarandear los granos de kiwicha

— .
Residuos
[=—————>Polvillo

L Arena

-2 Pesar elsacode
kiwicha
3 Tostar los granos de
kiwicha

> Humedad

4 Pesar elsacode
kiwicha tostada

5 Colar los granos de
kiwicha tostada

Polvillo
[ Subproductos

1.33 min

(o)

152.75 min

(o0

7.19 min

0

90.86 min

(o)

Pesar elsacode

1.24 min kiwicha tostada

Bolsas
. Embolsar los granos de
71.06 min kiwicha cereal pop
. Sellar las bolsas de
35.66 min kiwicha cereal pop
Etiquetas
SIMBOLO CANTIDAD T'EMPO 44.05 min Etiquetar las bolsas

de kiwicha cereal

(minutos)

Cajas
10 429.03
8.40 min
|- |-

Encajonar las
bolsas de kiwicha

N
] 0
N
TOTAL 10 429.03 PRODUCTO TERMINADO

Figura 15. Diagrama de operaciones del proceso de la kiwicha cereal pop pre-test

Se muestra en la Figura 15 el Diagrama de operaciones del proceso para la
elaboracién de kiwicha cereal pop la cual tiene 10 operaciones para un saco de 20

kilogramos manejado por un dia de trabajo a un tiempo de 429.03 minutos.
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Célculo de actividades que agregan valor con la formula (ver figura 6)

42
PAAV = 7—8x100 = 53.85%

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS PAGINA: 1de 1

: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac RUC: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.
PERIODO: NOVIEMBRE - DICIEMBRE
METODO POST-TEST DIFERENCIA
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. | Tiempo | Cant. Tiempo Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
O Operacién 58 410.99 aclllwdades que agregan
valor
) Porcentaje de _ EAav o
Es'lud\o de actividades que PAAY = Y TA *100% | pny: Actividades que
E> Transportes 10 6.42 métodos agregan valor agregan valor
Inspecciones 5 1.52 TA: Total de actividades
|:| pec 53.85%
Demoras 0 0.00 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
) POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
v Almacenamiento 5 10.10 COMIENZA: ZAGR;::,?(ESAR TERMINA: ENCAJONAR BOLSAS
DISTANCIA LINEA DE BOLSAS DE K.C.P.
RECORRIDA (metros) 39 ZRERRDOR TOSTADO RRCLECICE (70gramos) EN CAJA
TIEMPO TOTAL (min) 429.030 ANALISIS ACCION
) N —~ CAMBIAR
z | H|=z = 8 o ]
S| |o|l2|.| 8 El ol B 85| = e ls
Z | opcracion | DESCRIPCIONDELA | Q| & | B g z| 2| E |8 E 5|2 £ NOTAS é Bl218|, |2 g
E ACTIVIDAD E%EEEQ 9 AR ) a%gggsgg
o | Z | w Q o J| 8
S|g|=2|°|2|5 | g g g7 |2
= z | o = ¢ Por qué?
Buscar saco de kiwicha en el Ordenar &rea para facil
U almacén . E:> I:l D v 043 x acceso No| x
2 S:Izlc:irszl saco de kiwicha . |::> l:‘ D v 0.62 si
Verificar si la balanza esta Cargar balanza al
2 cargada O E:> . D v 0.27 X finalizar turno No| x
Transportar la balanza al Tener balanza al lado de
4 area de almacén O ‘ l:‘ D v 3.40 0.32 X la zaranda No x
5 Pesar saco de kiwicha . E:> D D v 0.88 X Ri::\:::::t:::;n Nol x
Transportar saco de kiwicha
< cerca de la zaranda O ’ D D v 250 om * No
Desamarrar el saco de .
’ kiwicha ecLD V 0-65 Si
Amarrar un saco vacio al
8 | zARANDEAR @DV 0.58 si
LOS GRANOS |d@scargue de la maguina
g DE KIWICHA |Ajustar el aire de la zaranda . |::> |:| D v 0.10 Si
Subir a la escalera con el
e saco de kiwicha O . I:‘ D v 1.37 0.63 x No
Verter el saco de la kiwicha
i a la tolva de la zaranda ec LDV 0-68 Si
12 Prender la maquina . |:"> D D v 0.04 Si
13 Verificar el nivel del aire O |:"> . D v 0.18 X No
Funcionamiento de la .
14 zaranda . I:l'> |:| D v 10.18 Si
Limpiar el tubo de
(e descargue zaranda . Ij\> D D v 0.65 Si
Desamarrar el saco con
& kiwicha de la zaranda . E:> D D v 0A7 si
Transportar saco de kiwicha Colocar una balanza
i PESAR a la balanza O ‘ l:‘ D v 18 0.46 x cerca de la zaranda No x
Pesar mientras se
18 Gﬁmllgi;nz Pesar saco de kiwicha @DV 0.72 x Cannaria 2 otta drea No| |x
19 Anotar la cantidad a tostar | (@) | =>([]|[D AV 0.16 X No x
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Transportar el saco de

Colocar una balanza con

o kiwicha al drea de tostado O . |:| D v 563 0.24 ruedas No x
21 ICI)rdenar\a mesa de trabajo . I::> |:| D v 0.85 si
22 Limpiar la mesa de trabajo |1 . |::> D D v 0.12 Si
2 e o o | @D V[ 409 | ose s | [No x
Z e (@O OV | o e x
25 g:l;cz;é;\:-upo saco debajo . |:> I:‘ D v 0.48 si
2 Cao e o et | @y 1D V|| o 5
27 Buscar bowl nimero 1.2.3 | @) > ([ ]|[D| /| .82 0.30 C"'“'T:;;”;:ET;”“’ No x
% :g:or::r kiwicha del saco con . I:> D D v 0.76 o
» B e e | @[] ] | V| 7| o | x
30 LORT$SSL§: Prender la cocina . |::> I:‘ D v 0.04 Si
31 KIWICHA  |Limpiar la olla @DV 0.39 si
Popear granos de kiwicha en .
= la cocina. . I:> D D v 13868 Si
= iso mendoiono. | @1 D]V
34 ;;::Z?:Ix;ocz:'natena\es al O ’ I:‘ D v 4.09 0.24 Semiiz:;::;iaﬂr:‘l:s No
Buscar un saco vacio para la Colocar saco vacio cerca
s kiwicha tostada oD vV 1.15 del area No
se o s e e e | @] | D] | _oe s
Verificar el estado de un
37 ?:atlm Vafiiﬂk i _ O |::> . D v 0.39 Usar sacos nuevos No
» el ) ][5 v B s
» ey (OO | e e |
0 Icl)rdenar\a mesa de trabajo . I:> D D v 0.42 o
41 Limpiar el drea de tostado . |:"> |:| D v 0.20 Si
2 | reon pmeerEreraa | O [T V]se0 | 2 L
0 ol o) v -
44 TOSTADA g;c;:;: cantidad tostada . |::> D D v 1.48 Debe :Ft‘:;‘:xa*:mmn No
" Kiicna ossca o areace | O M| [I|D| 7| 58 | 110 prrrtrecterd I
seleccion para evitar la actividad
46 himpiar la mesa de trabajo . |::> I:‘ D v 0.55 si
47 Limpiar los bowls [ ] |::> |:| D v 0.40 si
48 Coger la coladora @DV 0.27 si
o e, @DV | o s
| courios | e | @DV os0 s
TOSTADOS Buscar y colocar un saco Colocar los sacos cerca
51 vacio en la mesa de trabajc | @] | [ ]| [ /| 4.00 0.77 o No
1
Colar manualmente los
i granos . E:> |:| D v 83.76 Si
53 Limpiar la mesa de trabajo Il . |::> D D v 0.21 Si
54 Limpiar los bowls @DV 0.11 si
55 ;n::;rlal::cepl saco con kiwicha . |::> |:| D v 018 si
- oo Ol O W] | 2= - x
7| o paeeme® | O D[ V] 7| ow e | o
58 G,F;fvm?:aEE :;:;:;an? con kiwicha . |::> D D v 0.62 No
| ceenror frewbana @DV | .
Transportar el saco de
60 kiwicha popeada al area de O . |:| D v 418 0.25 Con unai;f:;nza enel No
embolsado
- il 1= I o VA B -
ez oo @DV | s s
5 | EmeoLsar g:;;:;kzas::;:e poes e DV 0.1 No
| s oraes ey | @I D[V] | e =
O Kt Wk (O3] | I ot | e
66 Abrir y doblar la parte . |::> l:‘ D v 0.66 si

superior el saco de kiwicha
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67 Embolsar manualmente . |:> I:l D v 63.35] Si

68 Ordenar el area . I::> I:I D v 0.19 Si

& :rf:::;el saco vacio en el O E:> D D v 6.57 047 No

70 SELLAR Ordenar mesa de aluminio . |:> I:‘ D v 2.25] X E:a‘ﬁzz‘;ti:ﬂid:::&?:x No| x

Il B(K)“L‘:’S;?:?_IEE Enchufar la selladora . IZ:> I:‘ D v 0.84 Si

72 CEREAL POP Sellar las bolsas de kiwicha . E:> I:‘ D v 32.57] Si

73 S;;;:;ggf:etasy . I::> |:| D v 6.48 0.35 X Colocar ulzar::iaacemade Nol x

74 Eg?sufgglé Codificar las etiquetas . IZ:> D D v 4.78 Si

75 CETQI“;IA?_F:;?)P Etiquetar las bolsas . |:> I:l D v 38.68| Si

2 e [O[|LD[VW] [ o x o

77 EBN;LASJA%NQE Armar una caja . |::> D D v 1.61 X Usarca:;:gé":da”e‘ No X
n | e S | Ol O[O | e SNAE

Figura 16. Diagrama de flujo del proceso de la Kiwicha cereal pop pre-test

En la Figura 16 se puede observar el diagrama de flujo del proceso del operario
para la elaboracion de Kiwicha cereal pop esta compuesta por 78 actividades de
las cuales estan dividades entre 58 operaciones, 10 transportes, 5 inspecciones, 0
demoras y 5 almacenados. Conociendo que las actividades que no agregan valor
son la inspeccion, transporte, demora y almacenaje, se obtiene el siguiente

porcentaje.
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Figura 17. Diagrama de recorrido de la kiwicha cereal pop (Pre-test)
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Se observa de la Figura 17 que el diagrama de recorrido para la elaboracion de

kiwicha cereal pop tiene 58 operaciones, 10 recorridos, 5 inspecciones, 0 demoras

y 5 almacenajes. Estas operaciones se dan en el &rea de administracion ya que alli

esta el porton de la planta y realizan el descargue del producto, el area de almacén

de materia prima, el area de tostado, el area de seleccionado y por ultimo el area

de embolsado, en donde termina colocando en cajas toda la produccién del dia.

FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS

Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac (Parcela 3a Subparcela 4a)

METODO | PRETEST

RUC: 20538574938

EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.

HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA : ELABORACION DE
ALl R0t MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL 230 KIWICHA CEREAL POP

PERIODO: OCTUBRE AREA: PRODUCCION N° DE ESTUDIO 001
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

DESCRIPCION Pesarel | Colarlos | Pesarel |Embolsarlos| Sellarlas |Etiquetarlas| Encajonar

Zarandear | Pesarel | Tostarlos
DELA ; losqranos | sacode | granosde sacode | granosde | sacode | granosde | bolsasde | bolsasde (las bolsasde
OPERACION - " - kiwicha kiwicha kiwicha kiwicha kiwicha kiwicha kiwicha
de kiwicha | kiwicha kiwicha

tostada tostada tostada | cereal pop | cereal pop | cerealpop | cereal pop
1 16.0 13 1517 7.3 9.1 14 721 35.6 4.1 15
2 16.7 13 1520 75 909 11 70.6 35.2 440 79
3 16.5 13 1533 72 90.6 13 70.8 36.2 441 .7
4 16.8 13 152.6 73 91.0 12 722 359 445 9.8
5 165 14 153.0 14 93.0 13 70.2 3.1 451 1.7
8 6 16.1 14 154.2 15 90.0 13 70.7 36.2 433 14
o) 7 16.4 13 1530 76 90.2 12 712 35.6 438 9.0
§ 8 16.3 14 1536 69 916 13 710 36.2 440 8.6
& m 9 16.1 14 1518 70 90.2 13 718 b4 444 76
g % 10 16.2 13 1524 73 9223 14 710 36.2 440 8.1
0 g 1 16.5 14 154.1 70 908 13 701 354 445 9.3
8 - |12 16.8 13 1530 73 926 11 715 358 449 8.1
o 13 16.7 13 151.9 73 89.7 11 70.3 b4 423 8.7
E 14 16.9 12 1532 74 9.0 11 701 350 435 84
F 15 16.7 14 1525 70 899 11 725 353 444 84
16 16.1 15 152.2 71 899 13 708 349 436 82
i 16.5 12 1510 70 918 13 70.2 359 430 9.0
18 16.7 13 1529 6.9 90.6 12 715 36.2 442 89
19 164 13 152.7 71 89.7 13 711 3BT 449 9.2
20 16.8 13 1540 6.9 904 13 713 36.1 445 8.6
PRO“:IV:S DIo 16.49 1.33 152.75 719 90.86 124 71.06 35.66 44.05 8.41

Figura 18. Calculo del tiempo observado Pre-test.
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Célculo del tiempo estdndar y capacidad de produccién

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE PRODUCCION DE KIWICHA CEREAL POP

Empresa: Granos del Inka S.A.C. Método: Area: Produccion Formula del tiempo estandar:

HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA Proceso: Elaboracion de kiwicha cereal pop T tatal

Elaborado por: OCTUBRE - . —

MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL Producto: Bolsas de K.C.P. (70gramos) en caja 1 = Factor de helgura
= orcracn Tonge et [__vesthghouse ___useers [ [ ston T o [ oy
1 Manual-Maquina |ZARANDEAR LOS GRANOS DE KIWICHA 16.49 -0.05 0.04 0.07 0.02 0.82 13.52 0.11 0.09 0.80 16.90
2 Manual PESAR GRANOS DE KIWICHA 1.33 -0.05 0.04 0.00 0.02 0.89 1.18 0.07 0.09 0.84 141
3 Manual TOSTAR LOS GRANOS DE KIWICHA 152.75 -0.05 -0.04 0.07 0.04 0.80 122.20 0.11 0.15 0.74 165.14
4 Manual PESAR GRANOS DE KIWICHA TOSTADA 7.19 .05 0.04 0.00 0.02 0.89 6.40 0.07 0.09 0.84 7.62
5 Manual COLAR LOS GRANOS TOSTADOS 90.86 -0.05 -0.08 0.03 0.02 0.82 7451 0.11 0.09 0.80 93.13
6 Manual PESAR GRANOS DE KIWICHA CEREAL POP 1.24 -0.05 -0.04 0.00 0.02 0.89 111 0.07 0.09 0.84 1.32
7 Manual EMBOLSAR LOS GRANOS DE KIWICHA CEREAL POP 71.06 -0.05 -0.08 -0.03 .02 0.82 58.27 0.11 0.09 0.80 72.83
8 Manual SELLAR BOLSAS DE KIWICHA CEREAL POP 35.66 -0.05 0.04 0.03 0.02 0.86 30.67 0.11 0.07 0.82 37.40
9 Manual ETIQUETAR BOLSAS DE KIWICHA CEREAL POP 44.05 -0.05 0.04 0.03 0.02 0.86 37.88 0.11 0.07 0.82 46.20
10 Manual ENCAJONAR BOLSAS DE KIWICHA CEREAL POP 8.41 .05 0.04 0.00 0.02 0.89 7.48 0.07 0.09 0.84 8.91

Total: 429.03 353.21 450.85
ota dad 9 0 |

Figura 19. Célculo del tiempo estandar del mes de Pre-test

Como se observa en la Figura 19 el tiempo estandar para obtener 223 bolsas de Kiwicha cereal pop es de 450.85 minutos, por lo

gue si queremos calcular el tiempo estandar por unidad (bolsa de Kiwicha cereal pop de 70 gramos) seria 2.02 minutos. El factor

de calificacion empleado es el del sistema Westinghouse (anexo 27) y se calificé al operario por cada operacidn que este realizaba.

El factor de holgura (Anexo 35) o suplemento se valoré de acuerdo a cada operacion.
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Ya obtenido el tiempo estdndar podemos estimar las unidades programadas del
proceso de kiwicha cereal pop. Para ello calcularemos la capacidad instalada con

la siguiente formula.

N2 operario x Tiempo laborable

CT =

Tiempo estandar

Figura 20. Férmula para la capacidad instalada o tetrica

Tabla 6. Calculo de capacidad instalada o tedrica pre-test

Célculo de la capacidad instalada - produccién de kiwicha

Numero de Horas trabajadas | Tiempo estandar | Capacidad a producir
trabajadores (min) (min) (bolsas)

1 540 2.02 267
Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla 6, se obtiene una cantidad de 267 bolsas de kiwicha
cereal pop, ahora con la capacidad instalada se realiza la estimacion de la

produccion real con la siguiente formula.

Produccion programada = Factor de valoracion x Capacidad teorica

Figura 21. Férmula para el célculo de produccién programada o capacidad real

Para el Factor de valoracion se considera la siguiente tabla:

Tabla 7. Factor de valoracion

MOTIVO VALOR
% Ausentismo y tardanzas -5.00%
% Abastecimiento no oportuno -5.00%
FACTOR DE VALORACION 90.00%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 7 se obtiene el factor de valoracion el cual para granos del inka hemos
considerado que debido al ausentismo y tardanzas que se originan resta un 5% a
la capacidad instalada, lo mismo sucede con el abastecimiento no oportuno el cual

al final se le considera un factor del 90%.

Tabla 8. Calculo de produccion programada pre-test

Cantidad programada de produccion de kiwicha por dia

(bolsas)
Capacidad a producir (und) | Factor de valoracién Freslueeen
programada
267 90% 240

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 8 se obtiene la produccion programada de 240 unidades de bolsas de

kiwicha cereal pop por dia.

Horas hombre programadas = N® operarios x Tiempo laborable

Figura 22. Férmula para el célculo de horas hombre programadas

Tabla 9. Calculo de horas hombre programadas pre-test

Capacidad de horas hombres

. . Horas trabajadas Horas hombre
Numero de trabajadores : :
(min) programas (min)
1 540 540

Fuente: Elaboracion propia

El caculo de produccion programada nos permite obtener la productividad del

proceso de Kiwicha cereal pop que ser& evaluado en la Figura 23.
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FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA' Y PRODUCTIVIDAD METODO RIS I POST-TEST
Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac Ruc: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C. Pégina: 1 de 1
: . HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
DIMENSION: |  INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
) IEHH: Indice de eficiencia de horas hombres
Eficienci Indice de eficiencia HHR
iciencia de horas hombres IEHH = m HHR: Horas hombre reales
HHP: Horas hombre programadas
LEYENDA -
indice de eficacia KR IEPK: Indice de eficacia de la produccion de kiwicha cereal pop
Eficacia de la produccion de | [EPK =25 PKR: Produccion kiwicha cereal pop reales
kiwicha cereal pop
PKP: Produccion kiwicha cereal pop programadas
HHP HHR PKP PKR IEHH IEPK P
FECHA Horas hombre Horas hombre  |Produccion kiwicha |Produccion kiwicha N . L
Eficiencia Eficacia Productividad
programadas reales cereal pop cereal pop reales
2/11/20 540 319 240 158 59% 66% 39%
3/11/20 540 360 240 178 67% 74% 49%
4/11/20 540 342 240 169 63% 70% 45%
5/11/20 540 338 240 167 63% 70% 44%
6/11/20 540 398 240 197 74% 82% 61%
9/11/20 540 372 240 184 69% 7% 53%
10/11/20 540 374 240 185 69% 7% 53%
11/11/20 540 344 240 170 64% 1% 45%
12/11/20 540 368 240 182 68% 76% 52%
13/11/20 540 425 240 210 79% 88% 69%
16/11/20 540 323 240 160 60% 67% 40%
17/11/20 540 330 240 163 61% 68% 41%
18/11/20 540 368 240 182 68% 76% 52%
19/11/20 540 421 240 208 78% 87% 67%
20/11/20 540 356 240 176 66% 73% 48%
23/11/20 540 404 240 200 75% 83% 62%
24/11/20 540 315 240 156 58% 65% 38%
25/11/20 540 350 240 173 65% 2% 47%
26/11/20 540 394 240 195 73% 81% 59%
27/11/20 540 398 240 197 74% 82% 61%
30/11/20 540 338 240 167 63% 70% 44%
1/12/20 540 370 240 183 69% 76% 52%
2/12/20 540 416 240 206 7% 86% 66%
3/12/20 540 328 240 162 61% 68% 41%
4/12/20 540 360 240 178 67% 74% 49%
7/12/20 540 382 240 189 1% 79% 56%
8/12/20 540 364 240 180 67% 75% 51%
9/12/20 540 342 240 169 63% 70% 45%
10/12/20 540 378 240 187 70% 78% 55%
11/12/20 540 390 240 193 2% 80% 58%
14/12/20 540 408 240 202 76% 84% 64%
15/12/20 540 412 240 204 76% 85% 65%
16/12/20 540 334 240 165 62% 69% 42%
17/12/20 540 360 240 178 67% 74% 49%
18/12/20 540 368 240 182 68% 76% 52%
21/12/20 540 346 240 171 64% 1% 46%
22/12/20 540 362 240 179 67% 75% 50%
23/12/20 540 319 240 158 59% 66% 39%
28/12/20 540 366 240 181 68% 75% 51%
29/12/20 540 374 240 185 69% 7% 53%

Figura 23. Calculo de la productividad, eficiencia y eficacia pre-test

Como se observa en la Figura 23 se obtiene la productividad de 40 datos pre-test
teniendo como eficiencia promedio en el mes de noviembre y diciembre un
porcentaje de 68%, la eficacia promedio es de 75% y la productividad promedio es

del 51% del periodo de Noviembre y Diciembre para la toma de Pre-Test.
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Analisis de las causas

Causa 1: Inadecuado método

En el area de produccion de la linea de tostado el operario no posee un método
adecuado de trabajo ya que durante las operaciones este realiza movimientos
innecesarios y largos desplazamientos por la planta para la busqueda de materiales
e insumos, ademas no tiene bien en claro el método a realizar para las 10
operaciones esto trayendo como consecuencia el alto tiempo en el proceso de
kiwicha cereal pop. Mala utilizacion del espacio; Inadecuada manipulacion de los

materiales; economia del movimiento.

Causa 2: Tiempos improductivos

Se puede observar del Diagrama de flujo del proceso (Figura 20) los tiempos
improductivos de cada actividad que no agregan valor debido al mal disefio del
trabajo, la cantidad de estas son de 36 actividades y representa el 46.15% del total.
Ademas, el tiempo improductivo es de 29.39 minutos y representa el 7% del tiempo
de produccion de 223 bolsas por dia generando que la productividad en Granos del

Inka S.A.C. sea baja.

Causa 3: Falta de capacitacion

Un trabajador no capacitado es sin duda una desventaja para la produccion, en el
proceso de kiwicha existen 2 operaciones (tostado y colado) que tienen dificultad
para cualquier trabajador con experiencia o sin experiencia, ya que las actividades
son muy detallosas y el incumplimiento de esto puede originar pérdida de producto,
mala calidad de tostado y hacer que el tiempo sea alto. Con la capacitacion se

lograria un trabajador mas concentrado y habil.

Causa 4: Desorden
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En la planta de produccion no se ha realizado una distribucion de planta por ende
existe una mala ubicacion de ciertos materiales, del diagrama de flujo del proceso
(Figura 16) se obtiene que el operario emplea 8 minutos con 42 segundos buscando
materiales y ordenando su &rea de trabajo ademas realiza 23.49 metros de
desplazamientos hasta el almacén u otra &rea en la que se encuentre el material
requerido o por ordenar su area, ademas la busqueda de materiales y ordenar el
area representan el 16.67% de todas las actividades realizadas.

B. Propuesta de mejora

De todas las alternativas de solucion posibles se opto por la herramienta de estudio
del trabajo ya que su secuencia sistematica nos permite investigar el método
realizado actualmente y poder crear nuevos meétodos con el objetivo de eliminar,
cambiar o reducir todas las actividades que no agregan valor al proceso, para luego
calcular el tiempo estandar, esto de acuerdo al resultado de la matriz de alternativas

de solucion (Tabla 2).

Segun la matriz de priorizacion (ver anexo 21) el area que presenta el mas alto nivel
de criticidad es el area de produccion y necesita de una solucién centrada en la

aplicacion de estudio del trabajo.

El estudio del trabajo tiene comienzo en seleccionar el trabajo que se vaya a
estudiar, luego se registra las actividades y operaciones que se realizan en la
produccion de Kiwicha cereal pop y para esto se empleara los diagramas: diagrama
de operaciones del proceso, diagrama de flujo de procesos del operario y diagrama
de recorrido para luego examinar criticamente estas actividades mediante la
técnica del interrogatorio, posteriormente se establecera un nuevo método de
trabajo que seré evaluada por el criterio costo-beneficio, luego se debera presentar
al gerente los nuevos métodos y el beneficio que trae consigo para poder
implementar el nuevo método y finalmente controlarlo. Como udltimo paso se
calculara el tiempo estandar de la produccién de Kiwicha cereal pop, por ello se
tomaran datos durante un periodo de tiempo y en base a factores de holguras y el

ritmo del trabajo se podré establecer el tiempo ideal para la produccién.
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Para poder cumplir con la implementacion de la herramienta de mejora se
presentara un cronograma establecido por los investigadores que tendra inicio en
la primera semana de Enero del 2021 y terminara la Gltima semana de Marzo del
2021.

Tabla 10. Alternativas de solucion para las principales causas

Alternativas de solucién

Inadecuado método Estudio de métodos

Tiempos improductivos Estudio de tiempos

Falta de capacitacion Capacitaciones

Estudio del trabajo

Desorden Disefio del lugar de trabajo.

A dh

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 10, se observa las principales causas identificadas en el Diagrama de
Ishikawa (Figura 3) y su correspondiente alternativas de solucion para poder

incrementar en 15% la productividad.

Presupuesto de la implementacion

SEHE Costo Total
Clasificacion Recursos UM Cantidad Unitario
(S1.)
(S1.)
Servicio de suministro de Luz Mensual 11.00 [ S/ 85.00 [ S/ 935.00
energia Internet Mensual 11.00 [ S/ 50.00 | S/ 550.00
Servicio de aguay desagiie Agua Mensual 11.00 | S/ 55.00 | S/ 605.00
- o Movilidad Mensual 11.00 | S/ 100.00 | S/ 1,100.00
Viaticosy asignaciones - —
Alimentacion Mensual 11.00 | S/ 175.00 | S/ 1,925.00
Capacitacion operativa Total 1.00 | S/ 1,188.72 | S/ 1,188.72
Otros gastos - - - -
Tiempo invertido detesistas | Total 1.00 | S/ 4,840.00 | S/ 4,840.00
TOTAL INVERTIDO $/11,143.72

Figura 24. Inversiones intangibles
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(S Costo Total

(Sl)

Clasificacion Recursos UM Cantidad Unitario
(S1.)

Cajas Unidad 400|S/ 15.00| S/ 60.00

Componentes para temporizador Unidad 1.00 | S/ 200.00 [ S/ 200.00
HERRAMIENTAS [Componentes para dosificador Unidad 1.00 [ S/ 300.00 | S/ 300.00
Y ACCESORIOS Cajas organizador Unidad 1.00 | S/ 10.00 S/ 10.00
Trapo microfibra Unidad 400[S/ 5.00|S/ 20.00

Cuchara medidora Unidad 1.00|S/ 7.00|S/ 7.00

Plumones Unidad 200|S/ 2.00]|S/ 4.00

Lapiceros Unidad 200|S/ 050]|S/ 1.00

PAPELERIA EN |Tablero de apuntes Unidad 200|(S/ 500|S/ 10.00
GENERAL | Resaltador Unidad| 200 [S/ 250[S/ 500
Fichas de registro de la operacién pesar|Unidad 3.00 | S/ 1.00 | S/ 3.00

Post-it Unidad 200[S/ 5.00|S/ 10.00

Redisefo de balanza Unidad 1.00 | S/ 835.00 [ S/ 835.00

Ensamble de dosificador Unidad 1.00 | S/ 725.77 | S/ 725.77

BIENES Y Ensamble de temporizador Unidad 1.00 | S/ 319.62 | S/ 319.62
SERVICIOS Caja pequefa y termémetro Unidad 1.00 S/ 5050 |S/ 60.00
Crondmetro calibrado Unidad 1.00 | S/ 55.00 S/ 55.00

Cinta métrica Unidad 1.00| S/ 35.00(S/ 35.00

TOTAL INVERTIDO S/2,660.39

Figura 25. Inversiones tangibles

Tabla 11. Analisis economico financiero

Valores expresados en soles (s/.) ‘

Inversiones Tangibles S/ 2,600.39
Herramientas y Accesorios S/ 597.00
Papeleria en general S/ 33.00
Bienes y Servicios S/ 1,970.39

Inversiones Intangibles S/ 11,143.72
Servicio de suministro de energia S/ 1,485.00
Servicio de agua y desagie S/ 605.00
Viaticos y asignaciones S/ 3,025.00
Otros gastos S/ 6,028.72
Imprevistos (5%) S/ 687.21

TOTALES INVERSION S/ 14,431.31

Fuente: Elaboracion propia
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Cronograma de implementacion

INICIOS DE LA INVESTIGACION PRE-TEST IMPLEMENTACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO POST-TEST RESULTADOS FINALES

Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Varzo Julio
ACTIVIDADES = = = S = = =TS o |
P2 8 3] N © —
Qoo |3 U & 8 ® v g S
= s |5 5§ T T ® o5 ® W
© ~ ~ ¥ d|® A5 oo
= S 8 A

Coordinar para el inicio de la i
Conformar el grupo de ir

Inicio de la investigaciéon
i ion de la situacion actual de la emp
Aplicacion de las her i de calidad i Pareto y Vester)
Busqueda de antecedentes
Formacion de las variables de estudio
Formulacién de la realidad problematica
Formulacion del problema, hipétesis, justificacion y objetivo
Elaboracién del marco teérico
| 11 Elaboracion de la matriz de operacionalizacion
12 ion del disefio i
13 Revision y 1 del instrumento para la ion de datos
14 | Elaboracion del DOP para la elaboracion de kiwicha cereal pop
15 El cion del DAP para la ion de kiwicha cereal pop
16 El ion del di de recorrido para la elab ion de kiwicha cereal pop
17 Recoleccion de los tiempos para la produccion de kiwicha cereal pop (pretest)
18 Calculo del porcentaje de actividades que agregan valor
19 Calculo del tiempo estandar

‘g@wummuwn-n

20 Calculo de la i de produccion

21 Recoleccion de datos de la productividad, eficiencia y eficacia (pretest)
22 Reunion con los duefios para i mejora

23 de la propuesta de mejora

24 Aprobacion de la implementacion de mejora de la empresa

25 Coordinar los horarios para la i ion

26 ESTUDIO DE METODOS:

27 PASO1: ion del p

28 i las i con cuello de botella I ienta ia
29 PASO 2: Obtencion y presentacion de datos

30 Elaboracién de DAP de las operaciones con cuello de botella

31 Elaboracién del Diagrama de bloques

32 Obtencion de los datos de fabricacion: Costos de produccion

33 PASO 3: Andlisis de datos

| 34 Elaboracion del sistema de interrogatorio "por qué"

35 Elaboracion de los nueve principales del analisis operativo
36 PASO 4: Desarrollo del método ideal

37 Elaboracion del sistema de interrogatorio "cémo"”

38 Disefar el método mediante el principo del disefio del trabajo

39 PASO 5: Presente e instale el método IMPLEMENTACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO
40 ion del nuevo método de trabajo y acciones correctivas

41 Ol ion de los recursos para equipar el puesto de trabajo

42 Equipar los puestos de trabajo con todo lo r io para el nuevo método

43 C itaciones y er i ) al personal

44 Poner en operacion el nuevo método

45 ESTUDIO DE TIEMPOS:

46 PASO 6: Desarrollo del analisis del trabajo

47 Analisis del método nuevo y ipciones del jador para este puesto
48 PASO7: estandares de tiempo

49 el tiempo estandar para el nuevo método

50 PASO 8: Seguimiento

51 en i6n el nuevo método

52 Verificar los ahorros

2

53 Recoleccion de datos de la productividad, eficiencia y eficacia (posttest) | | <
4 Presentacion de resultados de implementacion

55 Analisis econémico financiero VAN - TIR

56 Resultados: Andlsis descriptivo - descriptivo
57 Resultados: Andlsis descriptivo - inferencial |
58 Discusion y resultados |
59 Conclusiones y r

60 Revision y correcciones de observaciones del informe
61 ion final de tesis

Figura 26. Cronograma de implementacion
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C.

Implementacién del Proyecto

1° Seleccionar el proyecto

El primer paso para el estudio del trabajo consiste en elegir el proyecto que se va

a mejorar por ello existen seis criterios, en nuestro caso realizaremos un estudio

del método a las operaciones que presentan cuello de botella ademas usaremos la

herramienta exploratoria llamada guia para el andlisis del trabajo/lugar de trabajo.

Tabla 12. Seleccién del proyecto en las operaciones de kiwicha cereal pop.

SELECCIONAR - ESTUDIO DE METODOS - Granos del Inka S.A.C.

LINEE EE Tiempo de
N° | produccion de Operaciones empo | Unidad
ejecucion
tostados

1 Zarandear los granos de kiwicha 16.60 minutos

2 Pesar el saco de kiwicha 1.38 minutos

3 Tostar los granos de kiwicha 153.38 minutos

4 Pesar el saco de kiwicha tostada 7.42 minutos

5 Colar los granos de kiwicha 91.02 minutos

5 tostada
6 Prodt:}cmon del Pesar el saco de kiwicha tostado 1.19 minutos
Kiwicha cereal i

- o Embolsar los granos de kiwicha 20.94 minutos
pop cereal pop

8 Sellar las bolsas de kiwicha 35 47 minutos
cereal pop

9 Etiquetar las bolsas de kiwicha 44.07 minutos
cereal pop

10 Encajonar las bolsas de kiwicha 8.58 minutos
cereal pop

En la Tabla 12 muestra el proceso de produccién de kiwicha cereal pop en la cual

se emplean 10 operaciones con sus respectivos tiempos tomados en la segunda

semana de Enero 2021 de estas seleccionamos los cuellos de botella que seran

todas las operaciones para realizar una guia del analisis del trabajo.
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En la Guia para el analisis del trabajo:

En la operacion de zarandear (Anexo 36) identificamos que en el factor de la tarea
se emplea trabajo manual con movimientos circulares repetitivos, cargar, mover y
caminar por 16 minutos; realizan levantamiento de cargas de 20Kg; en el factor
del ambiente existe un poco de vibracion debido a la maquina; en el factor

administrativo no hay rotacion y no realizan entrenamientos.

En la operacion de pesar (Anexo 37) identificamos que en el factor de la tarea se
emplea trabajo manual con cargar, mover y caminar por un tiempo de 1 minuto,
realizan levantamiento de cargas de 20Kg; el factor del ambiente es aceptable; en

el factor administrativo no hay rotacion y no realizan entrenamientos.

En la operacion de tostar (Anexo 38) identificamos que en el factor del trabajador
no cuentan con el epp adecuado; en el factor de la tarea se emplea trabajo manual
con movimientos repetitivos por un tiempo de 2 horas y 30 minutos, realizan
levantamiento de cargas de 20 kg; en el factor del ambiente hay tension por calor;

en el factor administrativo no hay rotacion y no realizan entrenamientos.

En la operaciéon de pesar (Anexo 39) identificamos que en el factor de la tarea se
emplea trabajo manual con cargar, mover y caminar por un tiempo de 1 minuto,
realizan levantamiento de cargas de 17 kg; el factor del ambiente es aceptable;

en el factor administrativo no hay rotacion y no realizan entrenamientos.

En la operacion de colar (Anexo 40) identificamos que en el factor de la tarea
realizan trabajo manual con movimientos repetitivos por un tiempo de 1 hora'y 30
minutos y levantan una carga de 17 kg; en el factor del ambiente hay ruido; en el

factor administrativo no hay rotacion y no realizan entrenamientos.

En la operacién de pesar (Anexo 41) identificamos que en el factor de la tarea se
emplea trabajo manual con cargar, mover y caminar por un tiempo de 1 minuto,
realizan levantamiento de cargas de 17 kg; el factor del ambiente es aceptable;

en el factor administrativo no hay rotacion y no realizan entrenamientos.
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En la operacion de embolsar (Anexo 42) identificamos que en el factor de la tarea
el operario realiza trabajo manual con movimientos repetitivos por un tiempo de 1
hora y 11 minutos y no levantan carga; en el factor administrativo no hay rotacion

y no realizan entrenamientos.

En la operacién de sellar (Anexo 43) identificamos que en el factor de la tarea se
emplea trabajo manual con mover y movimientos repetitivos por un tiempo de 35
minutos, no realizan levantamiento de cargas; el factor del ambiente es aceptable;

en el factor administrativo no hay rotacion y no realizan entrenamientos.

En la operacidn de etiquetar (Anexo 44) identificamos que en el factor de la tarea
el operario realiza trabajo manual con movimientos repetitivos por un tiempo de
lhoras y media y no levantan carga; en el factor administrativo no hay rotacion y

no realizan entrenamientos.

En la operacidon de encajonar (Anexo 45) identificamos que en el factor de la tarea
se emplea trabajo manual con movimientos repetitivos, mover y giros repetitivos
por un tiempo de 8 minutos, no realizan levantamiento de cargas; el factor del
ambiente es aceptable; en el factor administrativo no hay rotacion y no realizan

entrenamientos.

2° Obtencién y presentacion de datos

En el segundo paso del Estudio del Trabajo consiste en emplear las herramientas
de registro como el diagrama de flujo de procesos y diagrama de bloques, ademas
en este paso obtendremos todas las necesidades para cada operacion y los datos

de fabricacion como el costo del proceso de kiwicha cereal pop.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS PAGINA: 1 de 1
Direccién: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac RUC: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.
DIAGRAMA: DFPZKE1
METODO POST-TEST DIFERENCIA
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiemp | Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
O Operacién 1| 15.090 :C‘r';"d::e;gt'e
g g Vi
. Porcentaje de _ XAV )
ESlt;JddIO de actividades que PAAV = TA x100% | AAV: Actividades que
|:> Transportes 3 1.060 metodos agregan valor agregan valor
Inspecciones 2 0.450 TA: Total de actividades
[ ] oo 56.25%
Demoras 0 0.000 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
: POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
. . BUSCAR SACOS . DESAMARRAR EL SACO
V Almacenamiento| 0 | 0.000 COMIENZA: A oS | TERMINA: e A
DISTANCIA RECORRIDA ) LINEA DE )
(metros) 7.27 OPERADOR: TOSTADO PRODUCTO: GRANOS LIMPIOS
TIEMPO TOTAL (min) 16.600 ANALISIS ACCION
@ - - CAMBIAR
z | K|z < £ S P S g
O|lwn [C |2 = = olol8 =3 L& =
= DESCRIPCIONDELA | Q| % | S | & 2188 £ |38 gl g S |E|E|8|. |8
wi OPERACION é ol I o B = AR -] 318 NOTAS ) HEEHE IR
E ACTIVIDAD 6| 2|2 =2 o R Y RN = = A= AR
iz |5 |E[Q|eE o <) o o8 e|3|e =
S|glz(°|3]° = i} A %
= < = ¢Por qué?
Buscar saco de kiwicha en Ordenar area para facil
1 el almacén . E> D D v 043 X acceso Noj x
2 (EDr:JI;JIc:irsil saco de kiwicha . :> D D v 0.62 si
Verificar si la balanza esta Cargar balanza al
9 cargada O E> . D V 0.27 X finalizar turno No| x
Transportar la balanza al Tener balanza al lado
4 area de almacén O ‘ D D v 34 032 X de la zaranda . X
- Realizarlo cuando
5 Pesar saco de kiwicha . E:> D D V 0.89 X ingresa a planta No| x
Transportar saco de kiwicha
2. 1 N
g cerca de la zaranda O * D D v 5 0 X °
Desamarrar el saco de .
7 o 0.65 Si
ZARANDEAR fxfﬂgr un saco vacio al : 3 % g g
8 LOS GRANOS P 0.58 Si
DE KIWICHA descargue de la méquina
9 Ajustar el aire de la zaranda | @) [:> D D v 0.10 Si
Subir a la escalera con el
i saco de kiwicha O » D D v 137 063 x No
Verter el saco de la kiwicha X
i a la tolva de la zaranda . E:> D D V 068 Si
12 Prender la maquina @DV 0.04 si
13 Verificar el nivel del aire O [> . D V 0.18 X No
Funcionamiento de la X
10.2
“ zaranda eLIDV 028 si
Limpiar el tubo de .
e descargue zaranda . E:> D D V 065 Si
Desamarrar el saco con .
i kiwicha de la zaranda . :> D D V o017 Si

Figura 27. Diagrama de flujo de procesos de la operacion de zarandear

En la Figura 27 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de
zarandear, se presenta entonces 16 actividades de las cuales el 56.25% son las
gue agregan valor, el tiempo total para esta operacion es de 16 minutos, este
estudio fue realizado para 20 kilogramos de kiwicha que es lo que ingresa al

proceso productivo cada dia.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac

PAGINA: 1de 1
RUC: 20538574938

EMPRESA: GRANOS

DEL INKA S.A.C.

METODO POST-TEST DIFERENCIA DIAGRANA: z DFPPKET
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiemp | Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
O Operacién 2 0.910 2“:;"’::5:'3:‘5
) greganvalor |
) Porcentaje de _ Laav
Es,t;"ij'o de actividades que PAAV = YTA x100% | AAV: Actividades que
|:> Transportes 1 0.470 metodos agregan valor agregan valor
I:I Inspecciones 0 0.000 0.00% TA: Total de actividades
Demoras 0 0.000 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
: POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
Almacenamien ) TRANSPORTAR SACO . ANOTAR LA CANTIDAD DE
V " o | 0000 COMIENZA: NSROR AR SACO | TERMINA: Lh oA
DISTANCIA LINEADE
RECORRIDA (metros) 1.80 OPERADOR: TOSTADO PRODUCTO: REGISTRO DEL PESO
TIEMPO TOTAL (min) 1.380 ANALISIS ACCION
] = = CAMBIAR

z = L e [

Slao|e |23+ 2 |3/%8|8lcls = lalgla C
= | opERACION DESCRIPCIONDELA [ | & |3 | & | £ S8l £ 312|525 NOTAS SE|S|E],|e|E
E ACTIVIDAD gls|o|3|@|2e| o |3g|3|8|e g |ElE|g|3(2|e

wiZ|% > 2 0 E a > S | 3 g8l3|e b3

o é z (=] E a E u;', & o

= < = ¢Por qué?
Transportar saco de kiwicha a Colocar una balanza
1 PESAR la balanza O » D D V 1.8 047 X cerca de la zaranda No X
- Pesar mientras se
2 GRKT\Vr\\/JlgiEE Pesar saco de kiwicha Q| IDV 0.74 x raneperta o ot area No x
3 Anotar |a cantidad a tostar . E> D D V 0.17 X No

Figura 28. Diagrama de flujo de procesos de la operacién de pesar granos de kiwicha

En la Figura 28 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de

pesar granos de kiwicha, se presenta entonces 3 actividades de las cuales el 0.00%

son las que agregan valor, el tiempo total para esta operacion es de 16 minutos,

este estudio fue realizado para 20 kilogramos de kiwicha que es lo que ingresa al

proceso productivo cada dia.
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DIAGRAMA D O DE PRO 0 PAGINA: 1de 1
Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac RUC: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.
- DIAGRAMA: DFPTKE1
METODO POST-TEST DIFERENCIA
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiemp | Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
O Operacién 18 | 151.860 Zcﬁzidjfszlg;‘e
; |agreganvalor |
. Porcentaje de XY AAV
Estudio de actividades que |44V = STA x100% | aAv: Actividades que
|:> Transportes 2 0.480 metodos agregan valor agregan valor
I:I Inspecciones 1 0.390 59.09% TA: Total de actividades
B ]
Demoras 0 0.000 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
: POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
. . TRANSPORTAR . LIMPIAR EL AREA DE
v Almacenamiento| 1 0.650 COMIENZA: T [ TERMINA: ANSTANS
f)nLSe;I;/:L\I)CIA RECORRIDA 22.64 OPERADOR: 'IL'g\‘SETéxgg PRODUCTO: GRANOS TOSTADOS
TIEMPO TOTAL (min) 153.380 ANALISIS ACCION
_ @ _ g AR o CAMBIAR
Sle 822|587 2 |s|¥|8|5|¢ g |s|8|e 5
= DESCRIPCION DE LA Q|35 © z 9 E 3| S| &3 S |e|5|el<|8]5
e zZ = E ¢ ® | 5| o =& c| o
u.:J OPERACION ACTIVIDAD é o g G| & 9l 8 3|38l ¢ NOTAS E E|E A
w (%) o (5} n £ ~ ST ERN] o|l3|3|5|=
b4 7] w z |2<= o ~ Q Uiglg|ale
slzlz|o|2|° & i & |*
o = w G
= Ed = ¢Por qué? >
Transportar el saco de Colocar una balanza
! kiwicha al area de tostado O » D D v 563 024 x con ruedas No X
Ordenar la mesa de trabajo .
2 e o0OD[V s
Il
3 Limpiar la mesa de trabajo Il . E:> D D V 0.12 Si
Buscar tela tipo saco para Colocar un estante
& piso de cocina . E:> D D v 4.09 090 x para los materiales No X
Buscar tela de craft para la Colocar un estante
? mesa de trabajo Il . . E:> D D V 0.32 X para los materiales No X
Colocar tela tipo saco .
& debajo de la cocina. . E:> D D v 048 Si
7 i ) =] )i N D
|de la mesa de trabajo.
8 Buscar bowl numero 1.23 | @ | Ty |[]| D]V | 582 030 | x st No X
Agarrar kiwicha del saco i
7
® con el bowl Qo DV 076 Si
Buscar la caja de fosforo y Emplear un
TOSTAR LOS
10 GRANOS DE verificar el balén de gas . E> D D v 1.67 0.26 X encendedor eléctrico No X
11 KIWICHA  |Prender la cocina ) [:> D D V 0.04 Si
12 Limpiar la olla @DV 039 si
Popear granos de kiwicha .
13 ’ @ cllDV 139.31 Si
en la cocina.
Retirar tela de crafty tela .
w tipo saco del piso. . E> D D v 1.09 Si
Transportar los materiales al Se debe guardar los
& area de almacén O » D D V 409 024 X materiales cerca No
Buscar un saco vacio para Colocar saco vacio
6 la kiwicha tostada . E> D D v 118 X cerca del area Noj| x
Mover los objetos que estan .
L en la mesa de trabajo Il . :> D D v 1.34 051 Si
Verificar el estado de un
18 saco vacio O E:> . D V 0.39 X Usar sacos nuevos No| x
Colocar la kiwicha tostada .
i dentro del saco vacio . E> D D v 443 Si
Guardar la tela de craft que Debe guardarse lo mas
2 va en la mesa de trabajo Il O E> D D v 065 cerca posible No
Ordenar la mesa de trabajo .
2 .. NEEEN s
22 Limpiar el drea de tostado | @) E> D V 0.20 Si

Figura 29. Diagrama de flujo de procesos de la operacion de tostar

En la Figura 29 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de

tostado, podemos presentar entonces que existen 22 actividades de las cuales el

59.09% son las que agregan valor, el tiempo total para esta operacion es de 2 horas

y 53 minutos, este estudio fue realizado para 20 kilogramos de kiwicha que es lo

gue ingresa al proceso productivo cada dia.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS PAGINA: 1 de 1
Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Ofr. Agrupamiento Pachacamac RUC: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.
METODO POST-TEST DIFERENCIA DU GRINAS DFPPKT1
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant Tiempo Cant. Tiemp | Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
O Operacion 2 4590 actividades que
agregan valor
. Porcentaje de X AAv |pgreganvacr |
ES.';“L'o de actividades que | PA4Y = 372 ¥100% |AAV: Actividades que
|:> Transportes 1 2.830 metodos agregan valor agregan valor
I:I Inspecciones 0 0.000 0.00% TA: Total de actividades
Demoras 0 0.000 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
: POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
Almacenamien ) TRANSPORTAR SACO . ANOTAR LA CANTIDAD DE
V o o | 0000 COMIENZA: R oAC0 |TERMINA: AN
DISTANCIA LINEA DE
RECORRIDA (metros) 5.60 OPERADOR: TOSTADO PRODUCTO: REGISTRO DEL PESO
TIEMPO TOTAL (min) 7.420 ANALISIS ACCION
8 B ™ CAMBIAR
Z|= |3 - | < g NI RS g .
= DESCRIPCION DE LA "8 g g g AEN £ [5[3|32 g S |E|L|8 |8
- z|O | o Z |22 E 5| S5|w| 5|0 3 |€(3|8|5|<c|6
£ || @rEReen ACTIVIDAD zlolo(g|ad|se| 5 |2[8|3|gl¢S NS % |E|E[s|8|3|=
Sl215(g(8l28 & 1R A EHEHE
SIE|Z|°I51° | & i 1"
= < = ¢Por qué?
Transportar la balanza al area Implementar una
1 PESAR de tostado O » D D v 5.60 283 x balanza con ruedas No X
GRANOS DE [Pesar un saco con kiwicha
2 KIWICHA |tostada @DV 31 No| |
TOSTADA |Anotar la cantidad tostada del Debe realizarse junto
3 saco . E:> D D V 148 x con el transporte No x

Figura 30. Diagrama de flujo de procesos

Q.

e la operacion de pesar granos de kiwicha tostada

En la Figura 30 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de

pesar granos de Kiwicha tostada, se presenta entonces 3 actividades de las cuales

el 0.00% son las que agregan valor, el tiempo total para esta operacion es de 16

minutos, este estudio fue realizado para 17 kilogramos de kiwicha que es la

cantidad obtenida después de tostar.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac

PAGINA: 1de 1
RUC: 20538574938

EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.

Figura 31. Diagrama de flujo de procesos de |

METODO POST-TEST DIFERENCIA DFPCKT1
ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiempo DIMENSION: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
o ” 10 87.610 actividades que
O peracion agregan valor
Es‘tudlo de x100% | AAV: Actividades que
|:> Transportes 1 1.160 métodos agregan valor
I:I Inspecciones 0 0.000 TA: Total de actividades
Demoras 0 0.000 GRAFICADO NOSTROZA MIRANDA, DANIELA
: POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
V Almacenamiento| 1 2.250 COMIENZA: GUARDAR UTENSILIOS
DISTANCIA RECORRIDA GRANOS DE KIWICHA
(metros) 969 CIFERATIOR: CEREAL POP
TIEMPO TOTAL (min) 91.020 Al ACCION
] n ~ CAMBIAR
Z|E |2 < £ SN I I I g =
Sl2|8|2 cw| 2 |s|8l8|5|¢ g |s|B|le| |als
E OPERACION DESCRIPCION DE LA 2|0 |o % = g £ 3§ s|35|e 2 cla|8ls c|s
E ACTIVIDAD | & |W s =2 o ) = g < o |E|E|s|2|8|2
n £ 2| O N N 3|32
w2 % | o 2 I s |W|8fg|3|s|=
SIE|2(%|21° | & & g7 |¢
[= = >
Transportar el saco con kiwicha
1 tostada al area de seleccion O » D 56 1.16 Noj x
2 Limpiar la mesa de trabajo Il. | @) ] 055 si
3 Limpiar los bowls @ c|] 040 si
4 Coger la coladora . E> D 0.27 Si
Coger la tela crafty colocarla .
° enlamesa @ E:> D 040 Si
COLAR LOS |[Colocar los bowls en la mesa y .
6 GRANOS ordenar el area . E:> D 0.80 Si
TOSTADOS  [Buscar y colocar un saco vacio
g en la mesa de trabajo Il . :> D 4.09 077 Noj x
8 Colar manualmente los granos . E> D 83.92 Si
9 Limpiar la mesa de trabajo Il . [> D 0.21 Si
10 Limpiar los bowls =3I 0.11 si
Amarrar el saco con kiwicha .
11 cereal pop () E> ] 0.18 Si
Guardar los utensilios de la
12 mesa de trabajo Il O E:> D 225 No x

operacion de colar

En la Figura 31 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de

colar, podemos presentar entonces que existen 12 actividades de las cuales el 75%

son las que agregan valor, el tiempo total para esta operacion es de 1 hora con 31

minutos, este estudio fue realizado para 17 kilogramos de kiwicha que es lo que se

obtiene depués del tostado ya que se pierte 3 kilogramos debido a la humedad del

grano.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac

PAGINA: 1de 1
RUC: 20538574938

EMPRESA: GRANOS

DEL INKA S.A.C.

- DIAGRAMA: DFPPKCP1
METODO POST-TEST DIFERENCIA
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiemp | Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
O Operacion 2 | 0850 :C'r':d::jzlg‘r‘e
’ greg _—
" Porcentaje de _ XAAV
E;t;ﬂgsde actividades que paav = STA ¥100% |AAV: Actividades que
|:> Transportes 0.340 agregan valor agregan valor
I:I Inspecciones 0 0.000 33.33% TA: Total de actividades
. 0
Demoras 0 0.000 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
: POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
Almacenamien ) TRANSPORTAR SACO . ANOTAR LA CANTIDAD DE
V o o | 0.000 COMIENZA: A on 0 | TERMINA: A
DISTANCIA LINEA DE
RECORRIDA (metros) 9.70 OPERADOR: TOSTADO PRODUCTO: REGISTRO DEL PESO
TIEMPO TOTAL (min) 1.190 ANALISIS ACCION
%) I CAMBIAR
z|E |z » .|l < E S| S o | o E
< 121823 |ce| £ |%|8|8lsle 3 |5|8|e - lE
Z | ermmaay DESCRIPCION DE LA glo|g|8|2 |22 E |3 HEEE NETAS R EHEHEHE
= ACTIVIDAD Tlo & (|28 |58 o M I K ] s |=[5]2|%82]|2
wl= @ | w2 0 a =) % wiglglale =
o é z a E a E LL\I) & o
I < = ¢Por qué?
Transportar el saco con kiwicha Empleando balanza
1 PESAR ala balanza O » D D V 97 0.34 X con ruedas No x
GRANOS DE [Pesar saco con kiwicha cereal
2 KIWICHA |pop Qo LIDV 0.62 No| |x
CEREAL POP . Pesar mientras se .
3 Anotar la cantidad a embolsar . [:> D D V 0.23 X ransporta a ofra drea Si X

Figura 32. Diagrama de flujo de procesos

Q.

e

a operacion de pesar granos de kiwicha cereal pop

En la Figura 32 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de

pesar granos de Kiwicha cereal pop, se presenta entonces 3 actividades de las

cuales el 0.00% son las que agregan valor, el tiempo total para esta operacion es

de 1 minuto, este estudio fue realizado para 13 kilogramos de kiwicha que es lo que

se obtiene después de colar los granos.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

PAGINA: 1 de 1

Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac RUC: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.
METODO POST-TEST DIFERENCIA DIAGRAMA. DFPEMKCP1
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiemp | Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
O Operacion 7 | 69.840 actividades que
agregan valor
. Porcentaje de _ XAav
Es't;.uilo de actividades que paAv = YTA *100% AAV: Actividades que
|:> Transportes 1 0.250 metodos agregan valor agregan valor
I:I Inspecciones 1 0.680 50.00% TA: Total de actividades
Demoras 0 0.000 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
: POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
Almacenamient . TRANSPORTAR . GUARDAR SACO EN
v . 1| o470 COMIENZA: CIRANSPORTAR | TERMINA: o e
DISTANCIA LINEA DE
RECORRIDA (metros) 10.75 OPERADOR: TOSTADO PRODUCTO: BOLSAS DE KIWICHA
TIEMPO TOTAL (min) 70.940 ANALISIS ACCION
@ - - CAMBIAR
Zz | E z .| < L2 &l S| el e ©
S|l |02 |5~ = elo|S|cS|% 3 | ® o
= 6 DESCRIPCION DE LA 213518 g 2|28 £ § 2 2|2l E S 1815 |g]|e|8
T || @rEReeEy ACTIVIDAD eS| W wigs| 5 |3gl3|gQ NOTAS ¢ |E|E|g|3|8|e
= = o O - = =]
w|l2laig|o et e 2| | 2| = a |D|R8|3|3|s|=
§|212|°|2|° z g Cle|7 |
x| = 5 w Y
= < = ¢ Por qué?
Transportar el saco de kiwicha Con una balanza en el
7 popeada al rea de embolsado | | B (]| V|48 025 x droa Nof x
Limpiar y barrer el area de .
2 P * le[=0Dv 007 s
3 Esps::daarrarel saco de kiwicha . E> D D V 283 si
Abrir un paquete de bolsas
4 0.91 X No| x
EMBOLSAR igv_pack‘y%esarlo — @ E> D D V
5 LOS GRANOS rir parte baja y contar bolsas 195 X No| x
DEKIWICHA \d/(é)r/igcaacrkel estado de las . E> D D v Se debers realizar
e debera realiza
g POP lpolsas O DV 068 x cusndo se compra Noj x
Abrir y doblar la parte superior .
v el saco de kiwicha popeada . [:> D D v 0.66 Si
8 Embolsar manualmente . [:> D D V 63.23 Si
9 Ordenar el 4rea @DV 0.19 si
Guardar el saco vacio en el
e almacén O E> D D v 6.57 0.17 No

Figura 33. Diagrama de flujo de procesos de la operacién de embolsar

En la Figura 33 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de

embolsado, podemos presentar entonces que existen 10 actividades de las cuales

el 50% son las que agregan valor, el tiempo total para esta operacion es de 1 hora

y 11 minutos, este estudio fue realizado para 223 bolsas de 70 gramos que es lo

gue se obtiene después del colado.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS PAGINA: 1 de 1
Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac RUC: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.
- DIAGRAMA: DFPSKCP1
METODO POST-TEST DIFERENCIA
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiemp | Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
(O [operacion 3 | asar0 acividades que
: Porcentaje de _ XAAv jadreganvalor
Eﬁt;ld(jlo de actividades que PAAV = STA x100% | AAV: Actividades que
|:> Transportes 0 0.000 metodos agregan valor agregan valor
Inspecciones 0 0.000 TA: Total de actividades
[ ]|nsr 66.67%
Demoras 0 0.000 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
: POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
Almacenamient . ORDENAR MESA . SELLAR LAS BOLSAS DE
v A 0 0.000 COMIENZA: s | TERMINA: vy
DISTANCIA LINEA DE
RECORRIDA (metros) 0.00 OPERADOR: TOSTADO PRODUCTO: BOLSAS SELLADAS
TIEMPO TOTAL (min) 35.470 ANALISIS ACCION
7 - ) CAMBIAR
z | B |z < g clelale T
r (%] : [ | © 3 = =
= DESCRPCIONDELA | © g a|2|2|28] £ |5|8|8|8|8 S |5[E|e| |e|t
P-4 O =z = £ @ 3|0 = | 5 slc|o
g OPERACION ACTIVIDAD E % E g 8 g E o O\: <D: LJ) q) S NOTAS E g g § g) 8 =
alz|s (8|22 ¢ “’ o |=(s|g|3(&]®
Slg|= 3 I ) &
[ < = ¢Por qué?
1 Ordenar mesa de aluminio v 225 X Esta actividad se debe No| x
SELLAR @ oD : realizar en otro tiempo
BOLSAS DE
2 KIWICHA  |Enchufar la selladora @DV 0.84 Si
CEREAL POP
3 Sellar las bolsas de kiwicha . E> D D v 32.38 Si

Q.

Figura 34. Diagrama de flujo de procesos de la operacién de sellar

En la Figura 34 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de
sellar, se obtiene 3 actividades de las cuales el 66.67% son las que agregan valor,

el tiempo total para esta operacion es de 35 minutos, este estudio fue realizado

para 223 bolsas de 70 gramos que es lo que se obtiene de 13 kilogramos.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS PAGINA: 1de 1
Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Ofr. Agrupamiento Pachacamac RUC: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.
METODO POST-TEST DIFERENCIA DINGRANES - DFPETKCP1
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiemp | Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
O Operacion 3 | 43830 :C‘r';'d::szlg‘r‘e
’ Porcentaje de _xAaav edreganvalol
Es}:ld;o de actividades que | P44V = 572 ¥100% | AAV: Actividades que
|:> Transportes 0 0.000 metodos agregan valor agregan valor
I:I Inspecciones 0 0.000 50.00% TA: Total de actividades
u 0
Demoras 0 0.000 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
. POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
v g'mace"am'e” 1 0240 COMIENZA: E?IL(JJSLJ%/'T'iS TERMINA: GL\J/(\:%D[;\I:CE;'E%E/IA
DISTANCIA LINEA DE
RECORRIDA (metros) 6.48 OPERADOR: TOSTADO PRODUCTO: BOLSAS DE KIWICHA
TIEMPO TOTAL (min) 44.070 ANALISIS ACCION
_ @ . . ’g e < CAMBIAR
K (7} - [ < = ARc SIS > -
= DESCRIPCION DE LA s|Z|5|3|2 o8| £ HEEEE S |EIZ|8|. |28
i | OPERACION <12191clzlz5| = [2|35|38|5]8 NOTAS 3 [El2|5|8]|6]|S
E ACTIVIDAD o = = o > 2 o |[E|lE|g|2 )
[ o £ 2| O S| =ls|z|3|2
gz |5|u|lQ|es o i) s m|3|g|3|s|=
52|z a = fa) b= u_,-: 2 o
= < = ¢ Por qué?
1 Buscar etiquetas y codificadora . E:> D D v 6.48 0.35 X C°|°°Zreu‘la;:£cema No| x
2 | ETIQUETAR |Codificar ) V 478 Si
BOLSAS DE :> D D
3 |KIWICHA POP |Etiquetar oDV 38.70 Si
Guardar etiquetas y
4 codificadora O E> D D v 0-24 X No
Figura 35. Diagrama de flujo de procesos de la operacién de etiquetar
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En la figura 35 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de
etiquetar, podemos presentar entonces que existen 4 actividades de las cuales el
50% son las que agregan valor, el tiempo total para esta operacion es de 44 minutos,
este estudio fue realizado para 223 bolsas que es lo que se obtiene después del
embolsado.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS PAGINA: 1de 1

Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac RUC: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.
METODO POST-TEST DIFERENCIA DIAGRANA = DFPENKCPA
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
ACTIVIDAD Cant. Tiempo Cant. Tiemp | Cant. Tiempo DIMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Porcentaje de
O Operacion 1 1.790 actividades que
agregan valor
. Porcentaje de X AAV |pgregan valer |
ES}:JdJO de actividades que PAAV = STA x100% | AAV: Actividades que
|:> Transportes 0 0.000 metodos agregan valor agregan valor
I:I Inspecciones 0 0.000 50.00% TA: Total de actividades
Demoras 0 0.000 GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
: POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
V f;""ace”a’"'e” 1 6.790 COMIENZA: ARMAR CAJA |TERMINA: ENCAJONAR
DISTANCIA LINEADE
RECORRIDA (metros) 0.00 OPERADOR: TOSTADO PRODUCTO: CAJA DE KIWICHA
TIEMPO TOTAL (min) 8.580 ANALISIS ACCION
(7] n . CAMBIAR
z|E |z %) < £ NI (‘;“
r K 5= L = . o s d s
= bEscRPCIONDELA | O %’ AHHIEE £ |g|glgls|e S |5|f|le| |e|B
< O z = = r @ 3|0 = e slc|o
i | OPERACION ATV slelz|elalzs| & |9|8|3[3]S NOTAS R EEE
u 2 o | 2|2 £ a N =1 B s |@d|3l3|2|s|=
(=] o @ '8
o|lg |z = @ 5 iy »
= < = ¢Por qué?
ENCAJONAR . Usar cajas armadas del
1 BOLSAS DE Armar una caja . E:> D D v 1.79 X almacén No X
KIWICHA Guardar bolsas de kiwicha
2 | GEREAL POP |cereal pop en Ia caja O c|JD|V 6.79 si x | x

Q.

Figura 36. Diagrama de flujo de procesos de la operacion de encajonar

En la Figura 36 obtuvimos todas las actividades realizadas para la operacion de
encajonar, podemos presentar entonces que existen 2 actividades de las cuales el
50% son las que agregan valor, el tiempo total para esta operacion es de 8 minutos,
este estudio fue realizado para encajonar 223 bolsas que es lo que se obtiene

después del etiquetado.
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20.00 K ZARANDEAR 20.00 Kg PESAR 20.00 Kg TOSTAR 17.66 Kg

Kiwicha entera Kiwicha limpia Kiwicha entera Kiwicha tostada

limpia
Humedad |
Kiwicha 17.66 Kg

2.34Kg tostada

PESAR

223 Bolsas doy pack

223 unidades| 13.60 Kg 13.60 Kg
SELLAR EMBOLSAR PESAR COLAR
Bolsas de kiwicha Kiwicha cereal

cereal pop pop

Kiwicha cereal
pop

| Kiwicha tostada para 7s y KI
223 etiquetas 1 caja

223 bolsas de kiwicha
unidades cereal pop 4.06 Kg

223 unidades ENCAJONAR 1 caja de bolsas
—————
ETIQUETAR de kiwicha cereal pop

Bolsas de kiwicha
cereal pop

Figura 37. Diagrama de bloques de las operaciones del proceso de Kiwicha cereal pop

En la Figura 37 se presenta las entradas y salidas en unidad de kilogramo por cada
operacion; el proceso comienza ingresando 20 kg de kiwicha en la operacion de
zarandear y sale 20 kg debido a que el polvillo y piedritas no pesan mas de 5 gr; en
las operaciones de pesar no se pierde nada; en tostar se pierde un 12% debido a
la humedad del grano; en colar se obtiene un 77% de kiwicha popeada esto debido
a la calidad del tostado sin embargo el porcentaje obtenido puede variar hasta
obtener 50% de kiwicha popeada, la cantidad de granos que se pierde de esta
operacion seran procesados en otra linea convirtiéndose en subproductos; en
embolsar ingresa aproximadamente 13 kg pero esta cantidad puede variar segun
la operacion de colar y tostar; en la operacion de sellar ingresan 223 unidades y
salen las mismas; en etiquetar ingresan las 223 bolsas del proceso embolsado
como también el mismo numero de etiquetas y sale 223 bolsas de kiwicha cereal
pop de 70 gr; en la operacion de encajonar ingresan las bolsas etiquetadas y se

obtiene una caja llena de bolsas de Kiwicha cereal pop que se llevara al almacén.

39 Analisis de datos

El tercer paso del estudio consiste en analizar cada actividad obtenida
anteriormente, mediante un enfoque al propodsito de la operacion preguntando “por

qué”.
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Analisis sistematico del interrogatorio | de Za

2. ;Por qué esta operacion se lleva a cabo de

N° ACTIVIDAD 1. ¢ Por qué es necesaria esta operacion?
esta manera?
- . Debido a que el &rea de almacén de materia prima
La materia prima empleada son granos de kiwicha y .
1 esta en desorden y los sacos lo colocan donde haya

estos se almacenan en sacos.

espacio.

El saco de kiwicha sera limpiado por una maquina la

Guardan el saco muy lejos de la zaranda cuando hay

2 PR . . L
cual esta ubicada a 3 metros. mas espacio cerca de la maquina.
. La balanza la utilizan todo el dia y ningun operario
En muchas ocasiones la balanza se encuentra . .y . .
3 tiene conocimiento sobre cuanto tiempo se carga 'y
descargada. .
cuanto dura.
. Debido a que siempre la balanza esta ubicada en el
Se necesita la balanza cerca de la zaranda ya que se |, )
4 . . . area de al frente, como se observa en el diagrama
va a pesar al ingresar y al salir de la maquina. .
de recorrido pre-test.
_ . Debido a que no lo realizan cuando compran la
Para el control del factor de pérdida y para registrar . b )
5 . . . materia prima por ello es que pesan y registran el
cuantos kilos les vendié el proveedor.
producto.
Después de pesar los granos ingresaran en la tolva [Debido al mal disefio del puesto de trabajo, ya que la
6 de la zaranda pero esta a 1 metro de donde se pes6 |balanza debe estar mas cerca o debe eliminarse la
asi que el operario debera arrastrar el saco. operacién de pesar.
7 El saco de kiwicha esta cosido, asi que el operario se |Ya que no emplean una navaja o tijera para cortar la
demora en buscar el final de la costura para retirarla. |costura lo realizan con la mano aplicando esfuerzo.
Esto se realiza para evitar usar el mismo saco de la [La materia prima llega con arena y en la zaranda
8 materia prima, se coloca un saco vacio en el sera limpiada, y para el descargue de la kiwicha
descargue de la maquina. limpia se emplea un nuevo saco.
. . . La zaranda tiene 2 partes, la principal es la malla que
Porque la zaranda tiene 3 niveles de succionador de . : o
. . . esta en constante vibracién y la segunda es un
9 aire y se debe elegir el correcto para no succionar la . . . .
L . : - succionador de aire que retira el polvillo de los
kiwicha sino solo el polvillo que contiene los granos.
granos.
El operario emplea una escalera pequefa ya que la
10 Para verter la kiwicha en la tolva de la zaranda. tolva de la zaranda se encuentra a 2 metros de
altura.
Para que los granos de kiwicha caigan ) . A
_— De esta manera los granos ingresaran en la maquina
11 constantemente en la malla y se pueda limpiar -
. . e y se puedan limpiar.
durante el funcionamiento de la maquina.
Para comenzar con el funcionamiento de la zaranda . .
12 S Porque el accionamiento es manual.
y se pueda limpiar los granos.
13 Para asegurar que el nivel del extractor de aire es el [Debido a la falta de concentracion del operario y para
correcto si no perjudicaria la limpieza de la kiwicha. |evitar pérdida del material.
Para poder limpiar los granos y separar la materia Porque de esta manera se asegura que la kiwicha
14 prima del polvillo, arena y otros desperdicios mas esté limpia y no haya desperdicios en el producto
pequenfios que la kiwicha. final.
Al finalizar el funcionamiento de la zaranda queda
15 o Porque el tubo de descargue es muy angosto.
restos de kiwicha en su tubo de descargue.
Porque anteriormente el saco fue amarrado a la
16 Para llevar el saco a la balanza.

zaranda.

Figura 38. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Zarandear
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Analisis sistematico del interrogatorio | de Pesar la kiwicha

2. ;Por qué esta operacion se lleva a cabo de

N° ACTIVIDAD 1. ¢ Por qué es necesaria esta operacion?
esta manera?
1 Para colocar el saco encima de la balanza y poder Porque el saco estd a 1 metro de distancia de la
pesarlo. balanza.
2 Para que se registre el factor de pérdida de la Porque en la empresa solo existe una balanza de
materia prima en la operacion de zarandeado. piso.
Para anotar la pérdida que hubo en la operacién de
Porque de esta manera ellos llevan un control del
3 zarandeado y presentarle al encargado de

produccién al finalizar el dia.

factor de pérdida.

Figura 39. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Pesar la kiwicha

60



Analisis sistematico del interrogatorio | de Tostar

2. ¢ Por qué esta operacion se lleva a cabo de esta

N° ACTIVIDAD 1. ¢ Por qué es necesaria esta operacion?
manera?
Porque se necesita tener los granos cerca de la . .
1 . Porque la balanza queda muy lejos de la cocina.
cocina.
. . Porque la mesa esta desordenada con otros
Porgue se necesita espacio para poder verter la . : ’
2 . materiales para diferentes productos que realiza la
kiwicha tostada y colocar los bowls.
empresa.
Porque se debe cuidar la inocuidad del producto y . .
3 A R Porque la mesa esta llena de polvillo de otros granos.
evitar la contaminacion cruzada.
. . Porque el saco para la cocina esta guardado entre
4 Porque se requiere colocar en la cocina. . . .
otras bolsas en el area de almacén o de molido.
5 Porque se requiere colocar encima de la mesa de Porque la tela esta guardada en el area de almacén o
trabajo Il y debajo de la cocina. de molido.
Porque sirve de apoyo a la tela ya que ésta no debe ] . L
6 a poy! yaq Porque la cocina no tiene una base limpia.
tener contacto con el suelo.
Porque la kiwicha que se popea en la olla no puede . R
7 - - . . Porque la cocina no posee una base limpia ni la mesa.
ir directamente en la mesa ni debajo de la cocina.
. L Porque el bowl esta en el area de almacén o en la
8 Porque se necesita para agarrar la kiwicha entera. .
mesa de trabajo I.
9 Porque es mas facil llevar el bowl con kiwicha que el |Porque el saco que pesa 20kg no cabe encima de la
saco hacia la mesa. cocina o cerca de esta.
Porque se necesita el fésforo para prender la cocina.|Porque el fésforo se encuentra en otro lugar o se
10 Y porque necesitan saber si hay gas como también |acabé durante el proceso. Y porque no existe un
por seguridad. control del gas.
Porque con la hornilla prendida se popean los . .
11 q p pop Porque no es una cocina automatizada.
granos.
Porque asi se evita la contaminacién cruzada y . .
12 ) Porque la olla tiene polvillo de otros granos.
asegurar la calidad del producto.
. - Porque es con el calor de la cocina que se revientan
13 Porque se necesita reventar la kiwicha entera. R
los granos y no se cuenta con una maquina de popeo.
14 Porque deben dejar la cocina ordenada y los Porque al terminar el popeado sigue otro proceso y se
materiales en su lugar. debe ordenar la cocina.
Porque las telas y el saco deben estar guardados .
15 . . Porque la tela y el saco se guardan en el almacén.
para evitar ser ensuciados.
16 Porque la kiwicha tostada se colocara dentro del Porque el saco vacio se encuentra en el area de
saco vacio. almacén.
17 Porque se necesita espacio para poder colocar la Porque la mesa de trabajo Il los bowls estan encima
kiwicha tostada dentro del saco. de la mesa.
Porque se necesita que el saco esté en buenas .
18 - - Porgue algunos sacos se encuentran rotos o sucios.
condiciones y limpio.
Porque para poder pesar los granos es necesario . .
que p P P 9 . Porque todos los granos tostados estan vertidos en la
19 guardar los granos de la mesa de trabajo Il en el )
mesa de trabajo II.
saco.
20 Porque de esta manera no se ensucia y se deja en |Porque terminaron de verter toda la kiwicha tostada en
su lugar. el saco.
21 Porque se debe dejar vacia la mesa de trabajo Il Porque para el siguiente proceso se requieren otros
para otros procesos. materiales encima de la mesa.
Porque se debe dejar limpia la olla al finalizar el . . -
h . Porque el area tiene granos de kiwicha en el suelo
22 popeado ademas el suelo debe quedar sin granos . )
- ademas de polvillo.
de kiwicha.

Figura 40. Andlisis Sistematico del Interrogatorio | de Tostar
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Analisis sistematico del interrogatorio | de Pesar la kiwicha tostada

2. ¢ Por qué esta operacion se lleva a cabo de

N° ACTIVIDAD 1. ¢ Por qué es necesaria esta operacion?
esta manera?
1 Para colocar el saco encima de la balanza y poder Porque después de zarandear la balanza se
pesarlo. encuentra en el area de almacén
2 Para que se registre el factor de pérdida de la Porque en la empresa solo existe una balanza de
materia prima en la operacion de tostado. piso.
Para anotar la pérdida que hubo en la operacion de
Porque de esta manera ellos llevan un control del
3 zarandeado y presentarle al encargado de

produccion al finalizar el dia.

factor de pérdida.

Figura 41. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Pesar la Kiwicha tostada

Anidlisis sistematico del interrogatorio | de Colar

2. ;Por qué esta operacion se lleva a cabo de

N° ACTIVIDAD| 1. ¢Por qué es necesaria esta operacion?
esta manera?

1 Porque se necesitan los granos encima de la Porque la balanza queda lejos de la mesa de
mesa de trabajo Il. trabajo II.

5 Porque se debe evitar ensuciar los granos para |Porque luego del popeado hay polvillo encima de
el producto final. la mesa.

3 Porque se debe evitar la contaminacion del Porque en el bowl queda polvillo del grano u otros
grano popeado que sera el producto final. granos.

4 Porque con este utensilio se separara los granos |Porque el colador esta depositado en un colgador
popeados con los que no popearon. en la pared.

5 Porque los granos colados se depositaran en la |Porque los granos no pueden ir directamente a la
tela por seguridad. mesa y porque la tela esta doblada.
Porque con el bowl se dosificara el saco. Y - .

. - Porque los utensilios no estan en su lugar para
6 porque se necesita colocar los utensilios del o -
comenzar con la siguiente actividad.

proceso de colado.

7 Porque en el saco se vertira la kiwicha que sera |Porque la kiwicha colada quedara encima de la
embolsada. tela.

. L Porque en la actividad de popear granos se

Porque solo se necesitan granos de kiwicha . . L .

8 obtiene: kiwicha popeada, kiwicha sin popear y
popeados. o " Y

kiwicha "marrén

Porque al terminar de usar la mesa se debe dejar - .

9 ~orque . ] Porque en la actividad de colado cae polvillo.
limpio (sin polvillo).
Porque se debe dejar limpio antes de guardarlo . -

10 o 18 P 9 Porque hay polvillo del grano de kiwicha.
sino se pega el polvillo en el bowl.
Porque de esta manera se evita que el saco .

11 Porque el saco esta completamente lleno.
pueda caerse y perder los granos.

12 Porque todos los utensilios deberan estar Porque luego del colado todo queda en la mesa
guardados en su lugar correspondiente. desordenado

Figura 42. Andlisis Sistemético del Interrogatorio | de Colar
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Analisis sistematico del interrogatorio | de Pesar la kiwicha cereal pop

2. ;Por qué esta operacion se lleva a cabo de

N° ACTIVIDAD 1. ¢ Por qué es necesaria esta operacion?
esta manera?
1 Para colocar el saco encima de la balanza y poder Porque después de pesar el grano tostado el saco
pesarlo. queda a 1 metro de distancia.
2 Para que se registre el factor de pérdida de la Porque en la empresa solo existe una balanza de
materia prima en la operacién de colado. piso.
Para anotar la pérdida que hubo en la operacién de
. Porque de esta manera ellos llevan un control del
3 colar y presentarle al encargado de produccion al

finalizar el dia.

factor de pérdida.

Figura 43. Andlisis Sistematico del Interrogatorio | de Pesar la Kiwicha cereal pop

torio | de Embolsar

N° ACTIVIDAD

Anadlisis sistematico del interrog

1. ¢ Por qué es necesaria esta operacion?

2. ¢ Por qué esta operacion se lleva a cabo de
esta manera?

Porque es en el area de embolsado donde estan

determinado y evitar su deterioro.

1 . ) Porque la balanza esta alejada del area.
los equipos para obtener el producto final.
. . |Porque queda granos encima de la mesa
Porque se debe embolsar con la mesa de aluminio queq _,g esay
2 L . . - balanza también porque hay desperdicios en el
limpia y el piso sin desperdicios.
suelo.
Porque luego se introducira un cucharon para A
3 Porque el saco se transporté amarrado.
poder embolsar.
4 Porque se necesita llevar un control de la cantidad |Porque al momento de comprar las bolsas no
de bolsas. realizan esta actividad.
Porque de esta manera verifican si la bolsa se .
- Porgue hay algunas bolsas que estan con la base
5 puede parar y llevar un control de la cantidad por
mal hecha.
paquete.
6 Porque se aseguran que la bolsa puede cerrary  |Porque algunas bolsas vienen con el cierre
evitar un producto mal elaborado. fallado.
Porque de esta manera facilita ingresar la mano y .
7 L Para poder sacar la kiwicha cereal pop.
sacar kiwicha cereal pop.
8 Porque el producto final se distribuye en bolsas de |Porgue no se cuenta con una maguina de
doypack de plastico. embolsado.
Porque se necesita espacio para poder realizar la
q . pacio para p . Porgue la mesa queda desordenada con las
9 operacion de sellado y dejar ordenado después de L
. bolsas de kiwicha cereal pop.
cada operacion.
Porque el saco debe guardarse en un sitio .
10 Porque ya no se usara mas el saco.

Figura 44. Andlisis Sistemético del Interrogatorio | de Embolsar
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Analisis sistematico del interrogatorio | de Sellar

2. ;Por qué esta operacion se lleva a cabo de

N° ACTIVIDAD 1. ¢ Por qué es necesaria esta operacion?
esta manera?
1 Porque después de embolsar, toda la mesa queda |Debido al mal disefio de la mesa de aluminio y al
llena de bolsas y evita moverse comodamente. poco espacio que se tiene.
5 Para poder comenzar con el sellado manual de las |Porque el modelo de selladora que se esta

bolsas se debe conectar a la corriente.

empleando para el proceso no es inalambrico.

Para evitar que el producto se caiga de la bolsa
cerrada y para cuidar la calidad del producto.

Porgue no se cuenta con un sellador automatico o
algun otro disefio para incorporarlo en una
maquina dosificadora.

Figura 45. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Sellar

Analisis sistematico del interrogatorio | de Etiquetar

2. ;Por qué esta operacion se lleva a cabo de

N° ACTIVIDAD 1. ¢ Por qué es necesaria esta operacion?
esta manera?

1 Porque se requieren etiquetas para la bolsa. Porque las etiguetas no quedan cerca del operario.

2 Porque la etiqueta debe tener la fecha de Porgue la etiqueta no tiene fecha de produccién ni
produccion y vencimiento. de vencimiento.

3 Porque elempaque debe llevar etiquetas con Porque la bolsa no tiene etiqueta impresa.
informacion del producto.

4 Porglielasiise|mantienelorden dellos materiales: Porque al finalizar la actividad todo debe quedar en

su sitio.

Figura 46. Analisis Sistematico del Interrogatorio | de Etiquetar

Analisis sistematico del interrogatorio | de Encajonar

2. ;Por qué esta operacion se lleva a cabo de

N° ACTIVIDAD 1. ¢ Por qué es necesaria esta operacion?
esta manera?
1 Es;a poder guardar las bolsas de kiwicha cereal Parque se guardan desarmadas.
De esta forma se almacena el producto ) .
2 Porque el producto final se almacena en cajas.

terminado y evita que se dafe.

Figura 47. Andlisis Sistemético del Interrogatorio | de Encajonar

Este paso también estd compuesto por nueve analisis de operaciones, la cuales

son una investigacién profunda a cada operacion con la finalidad de tener un

panorama mas amplio y poder proponer los nuevos métodos, por ello se aplicé una

lista de verificacion de las preguntas pertinentes como se muestra a continuaciéon
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e Operacion de zarandear (Anexo 46)
Entre las actividades llevadas a cabo las que se pueden eliminar son las
N°1,3,4,5,6 y 13; ninguna actividad se puede combinar ni cambiar de secuencia.
Para los requisitos de inspeccién se requiere obtener granos limpios sin
impurezas. Durante el manejo de materiales el saco es arrastrado por el operario.
En cuanto al disefio de la planta la condicion del ambiente hay suficiente luz, no

hay exposicién al calor, pero existen movimientos repetitivos por 16 minutos.

e Operacion de pesar (Anexo 47)
Entre las actividades llevadas a cabo ninguna se puede eliminar, pero la
actividad N°1 y 2 pueden combinarse. Para los requisitos de inspeccion se
requiere registrar la cantidad exacta que salio de la operacion anterior. Durante
el manejo de materiales el saco es levantado por el operario y arrastrado hacia
otra area. En cuanto al disefio de la planta la condicion del ambiente hay
suficiente luz, no hay exposiciéon al calor, pero hay levantamiento de 20

kilogramos.

e Operacion de tostar (Anexo 48)
Entre las actividades llevadas a cabo las que se pueden eliminar son las N° 2, 3,
10, 15, 18 ,20 y 21; la que se puede combinar es la actividad N°19 con la N°13;
y la actividad N°16 debe ser cambiada de secuencia. Para los requisitos de
inspeccion se requiere que la kiwicha tostada reviente y quede grande y blanco.
Durante el manejo de materiales no se emplea una carreta de carga y el
trabajador lo manipula solo. En cuanto al disefio de la planta la condicién del
ambiente no hay suficiente luz, hay exposicion al calor durante 2 horas y media

a mas de 180°C y existen muchos movimientos repetitivos.

e Operacion de pesar (Anexo 49)
Entre las actividades llevadas a cabo todas deberian eliminarse. Para los
requisitos de inspeccién se requiere registrar la cantidad exacta que salié de la
operacion anterior. Durante el manejo de materiales el saco es levantado por el

operario y arrastrado hacia otra area. En cuanto al disefio de la planta la
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condicion del ambiente hay suficiente luz, no hay exposicidn al calor, pero hay

levantamiento de 17 kilogramos.

Operacién de colar (Anexo 50)

Entre las actividades llevadas a cabo las que se pueden eliminar son las N° 1, 2
y 7;y la actividad N°11 debe ser cambiada de secuencia. Para los requisitos de
inspeccién se requiere que el colado sea minucioso dejando solo los granos
blancos. Durante el manejo de materiales se debe emplear el colador correcto
sino afectara el producto final. En cuanto al disefio de la planta la condicion del

ambiente hay ruido y existen muchos movimientos repetitivos.

Operacion de pesar (Anexo 51)

Entre las actividades llevadas a cabo ninguna se puede eliminar, pero la
actividad N°1 y 2 pueden combinarse. Para los requisitos de inspeccion se
requiere registrar la cantidad exacta que salio de la operacion anterior. Durante
el manejo de materiales el saco es levantado por el operario y arrastrado hacia
otra area. En cuanto al disefio de la planta la condicion del ambiente hay
suficiente luz, no hay exposicion al calor, pero hay levantamiento de 17

kilogramos.

Operacion de embolsar (Anexo 52)

Entre las actividades llevadas a cabo las que se pueden eliminar son las N° 4, 6
y 9; y las actividades N° 4 y 6 deben ser realizadas por otra area. Para los
requisitos de inspeccion se requiere que el embolsado sea el peso de 70 gramos
y cuidar que no caiga otra materia. Durante el manejo de materiales todas son
manuales. En cuanto al disefio de la planta la condicion del ambiente hay
muchos movimientos repetitivos durante 1 hora y 10 minutos, ademas no cuenta

con una silla para evitar estar de pie.

Operacion de sellar (Anexo 53)
Entre las actividades llevadas a cabo ninguna se puede eliminar ni combinar,
pero pueden ser mejoradas. Para los requisitos de inspeccion se requiere que la

bolsa este sellada en la parte superior de la bolsa para cuidar la calidad del
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producto. Durante el manejo de materiales todas son manuales. En cuanto al
disefio de la planta la condicion del ambiente hay buena condicion de luz y
movimientos repetitivos durante 35 minutos, ademas no cuenta con una silla

para evitar estar de pie.

e Operacion de etiquetar (Anexo 54)
Entre las actividades llevadas a cabo las que se puede eliminar la N° 1. Para los
requisitos de inspeccion se requiere que las bolsas esten correctamente
pegadas en el centro y codificadas. Durante el manejo de materiales todas las
actividades son manuales. En cuanto al disefio de la planta la condicion del
ambiente hay muchos movimientos repetitivos durante 44 minutos, ademas no

cuenta con una silla para evitar estar de pie.

e Operacion de encajonar (Anexo 55)
Entre las actividades llevadas a cabo ninguna se pueden eliminar ni combinar.
Para los requisitos de inspeccion se requiere guardar todas las bolsas una
encima de otra y contabilizarlas. Durante el manejo de materiales todas las
actividades son manuales. En cuanto al disefio de la planta la condicion del

ambiente hay muchos movimientos repetitivos y giros repetitivos por 8 minutos.

4° Desarrollo del método ideal

En el cuarto paso se derrollara el método ideal para la produccién de Kiwicha por
ellos aplicaremos el interrogatorio para poder llevar a cabo de una mejor manera la
actividad, ademas cada nuevo método sera desarrollado en base al principio del
disefio del trabajo, a grandes razgos se buscard emplear el disefio del trabajo
manual para arreglar los movimientos y utilizar la caracteristica musculo-
esqueletica a favor de la velocidad en los movimientos, en el disefio del lugar de
trabajo se buscara eliminar aquellas actividades en que ordenan debido a la mala
ubicacion de los materiales, en el disefio de herramientas se buscara disefiar una
dosificadora para mejorar y reducir la operacion de embolsado, finalmente en el
disefio de seguridad buscamos reducir la intensidad de calor y el ruido que recibe

el operario brindado epp’s.
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Analisis sistematico del interrogatorio Il de Zarandea

3. ¢ Como puede llevarse a cabo esta operacion de una

N° ACTIVIDAD . Accion
manera mejor?

1 Esta actividad ya no se deberia realizar después de ordenar Eliminar
el area de almacén de materia prima.
Se puede realizar esta actividad mas rapido si el saco de

2 L . Arreglo
kiwicha se guarda en un pallet mas cerca de la balanza.
El encargado de produccion debera cargarla cada 2 horas,

3 por un tiempo de 1 hora, al iniciar el turno el encargado de Eliminar
produccion debera verificar el estado de carga de la balanza.

4 La balanza se debera dejar en el area de almacén de Eliminar
materia prima ya que alli comienzan las actividades.
Debera ser realizada en el proceso de compra, justo

5 después de descargar el saco del camidn, el responsable de Eliminar
la compra (contador) debera registrar el peso.

6 Debe ser eliminado junto con el pesado ya que no debera Eliminar
ser realizado por el operario de tostado.
Se puede realizar mas rapido si se corta con tijera la costura

7 . Arreglo
del hilo.

8 Tener en su bolsillo del mandil ligas para poder amarrar el Arredlo
saco mas rapido en lugar de usar hilos. g
Para realizar mas rapida esta actividad se colocara una

9 sefalizacion por cada nivel y se dejara en claro el nivel al Arreglo
gue pertenece la kiwicha.
Esta actividad debe realizarse cuidadosamente al momento

10 de subir con el saco ya que se puede resbalar y dejar caer la Arreglo
materia prima.
El operario debe verter todo el saco de un solo movimiento

11 para que caiga todo en menos tiempo, ya que la tolva es Arreglo
ancha.

12 Tener cuidado en el momento de prender ya que el Arredlo
accionamiento es mediante un interruptor termomagnetico. g
Ya no se debe realizar esta actividad ya que cuando se -

13 . . . . Eliminar
ajusta debe quedar bien calibrado el aire.

14 Realizar movimientos mas rapidos y ser cuidadosos para Arredlo
evitar que los granos de kiwicha se caigan. g

15 Recoger todos los granos de kiwicha acumulados en el tubo. Arreglo
En consecuencia a la actividad 8, para realizar mas rapido

16 Arreglo

solo se debe retirar las ligas del saco.

Figura 48. Andlisis Sistemético del Interrogatorio Il de Zarandear
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Analisis sistematico del interrogatorio Il de Pesar la kiwicha

Esta actividad se puede realizar con una balanza con ruedas

que debera llevar en el bolsillo del mandil.

1 ya que nos permitira mover de area, en este caso a la Eliminar
siguiente operacién que es el tostado.
Empleando una balanza con ruedas el operario puede

2 trasladar el saco mientras este observa la pantalla con el Eliminar
peso indicado.
Para un mejor registro se le brindara al operario una hoja -

3 Eliminar

Figura 49. Andlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Pesar la Kiwicha
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Analisis sistematico del interrogatorio Il de Tostar

N° ACTIVIDAD | 3. ;Cémo puede llevarse a cabo esta operacion de una manera mejor? Accion

1 Mediante una carreta de carga se puede mover el saco o la balanza que tienen Arrealo
se puede redisefiar para obtener una carreta de carga. 9
Se debe asignar un lugar para cada cosa y asi evitar que ordene mientras -

2 : Eliminar
trabaja.

3 Deberan tener un programa de limpieza y que sea fuera de horario de trabajo, Eliminar
ademas se debe usar materiales adecuados para agilizar la limpieza.

4 Colocar una caja de materiales o un estante para colocar el saco cerca de la Arredlo
cocina y evitar que vaya a otra area. 9
La tela que se usa para la mesa de trabajo y para la base de la cocina debera

5 ) . : Arreglo
estar correctamente ubicado en un estante cerca del area de trabajo.
El saco debera estar doblado maximo en 2 para poder desdoblarlo faciimente y

6 . . Arreglo
colocarlo debajo de la cocina.
La tela debera guardarse limpia para poder colocar rapidamente sin estar

7 . . i - Arreglo
sacudiendo la tela, ademas debera estar doblado como maximo en 2.

s Tener un lugar cerca de la mesa de trabajo Il donde estén los bowls ordenados Arrealo
y limpios. 9

9 Usar el bowl de mayor capacidad. Arreglo

10 Colocar la caja de fosforo cerca de la cocina y el control del gas lo debera llevar Eliminar
el supervisor (realizarlo temprano).

11 Usar un encendedor de gas para la cocina. Arreglo

12 Limpiar con un trapo de microfibra y desinfectar la olla. Arreglo

13 Estandarizar la actividad de popeado (tiempo, cantidad y temperatura) o Arreglo
comprar una sola calidad de grano.

14 Hacerlo cuidadosamente para evitar que los granos tostados se caigan al suelo.|  Arreglo

15 Guardarlos al alcance del operario para colocarlo cerca la cocina. Eliminar

16 Debe realizarse junto a las otras actividades de buscar. Secuencia

17 Mientras esta realizando las otras actividades evitar que coloquen los Arrealo
materiales en cualquier sitio. 9
Solo se deberan guardar sacos vacios en buen estado y un supervisor debera .

18 Eliminar
tener control de estos.
Esta actividad se elimina ya que se realizaba para poder pesar y anotar pero .

19 . Eliminar
ahora el pesado se realizara restando otros valores.

20 Esta actividad se realizara en la 6° actividad de la operacion de tamizado. Eliminar

21 Con las actividades anteriores se dej6 la mesa ordenada. Eliminar

22 Barrer debajo de la cocina y desinfectar la mesa de trabajo II. Arreglo

Figura 50. Andlisis Sistemético del Interrogatorio Il del Tostar
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Analisis sistematico del interrogatorio Il de Pesar la kiwicha tostada

Esta actividad se puede realizar con una balanza con ruedas

que deberé llevar en el bolsillo del mandil.

1 ya que nos permitira mover de area, en este caso a la Eliminar
siguiente operacion que es el tostado.
Empleando una balanza con ruedas el operario puede

2 trasladar el saco mientras este observa la pantalla con el Eliminar
peso indicado.
Para un mejor registro se le brindara al operario una hoja o

3 Eliminar

Figura 51. Andlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Pesar la Kiwicha tostada
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Analisis sistematico del interrogatorio Il de Colar

3. ¢Coémo puede llevarse a cabo esta operacion de una manera i .
N° ACTIVIDAD | > ¢ . . S Accién
mejor?
Esta actividad se elimina si la operacion de pesado se realiza cerca o
1 . Eliminar
de la mesa de trabajo.
Limpiar la mesa en la actividad de limpiar el area en la operacién de _
2 Eliminar
tostar.
3 Retirar el polvillo con trapo microfibra y desinfectar el bowl. Arreglo
4 Colocar una sefializaciéon a cada colador para diferenciarlos. Arreglo
La tela debera guardarse limpia para poder colocar rapidamente sin
5 estar sacudiendo la tela, ademas debera estar doblado como maximo |Arreglo
en 2.
Colocar bowls y coladores siempre en el mismo sitio encima de la
6 Arreglo
mesa.
7 El saco vacio debe estar cerca de la mesa de trabajo Il. Eliminar
8 Realizar movimientos que aprovechen la capacidad del musculo. Arreglo
9 Se debe usar materiales adecuados para agilizar la limpieza. Arreglo
10 Se retira el polvillo con el trapo microfibra. Arreglo
11 Se debe realizar antes de limpiar la mesa de trabajo II. Sucesion
12 Colocar una caja de materiales o un estante para colocar el saco Arrealo
cerca de la cocina y evitar desplazamiento. 9

Figura 52. Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Colar
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Andlisis sistematico del interrogatorio Il de Pesar la kiwicha cereal pop

Esta actividad se puede realizar con una balanza con ruedas

que deberé llevar en el bolsillo del mandil.

1 ya que nos permitira mover de area, en este caso a la Combinar
siguiente operacion que es el tostado.
Empleando una balanza con ruedas el operario puede

2 trasladar el saco mientras este observa la pantalla con el Combinar
peso indicado.
Para un mejor registro se le brindara al operario una hoja

3 Arreglo

Figura 53 Andlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Pesar la Kiwicha cereal pop
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Anidlisis sistematico del interrogatorio Il de Embolsar

3. ¢Como puede llevarse a cabo esta operacion de una

vacios.

N° ACTIVIDAD . Accion
manera mejor?

1 Se puede transportar con una carreta de carga. Arreglo
Solo se debe desinfectar los utensilios que tendran contacto

2 con el producto, la actividad de barrer se puede realizar al Arreglo
finalizar la jornada.
Se debe realizar antes de limpiar y barrer para evitar .

3 . Secuencia
contaminar el producto.

4 Esta actividad se debera realizar inmediatamente cuando se Eliminar
compran las bolsas.
El conteo de bolsas y abrir la parte baja se debe realizar .

5 . Secuencia
cuando se esta embolsando.

5 Esta actividad se debera realizar inmediatamente cuando se Eliminar
compran las bolsas.

7 Colocar un abre facil en la parte superior del saco. Arreglo
Se debe emplear un dispensador de granos con botén para

8 Arreglo
verter en la bolsa.
Se debera guardar las bolsas dentro de una caja y asi evitar .

9 - Eliminar
ordenar todas las bolsas al finalizar el embolsado.
Ordenar el almacén y buscar un lugar fijo para los sacos

10 Arreglo

Figura 54. Analisis Sistematico del Interrogatorio Il de Embolsar

Andlisis sistematico del interrogatorio Il de Sellar
3. ¢Coémo puede llevarse a cabo esta operaciéon de una

N° ACTIVIDAD . Accién
manera mejor?

1 Reubicar la selladora en la mesa de trabajo. Arreglo

2 Tener un tomacorriente para enchufar mas cerca. Arreglo

3 Incrementar la velocidad del movimiento. Arreglo

Figura 55. Andlisis Sistemético del Interrogatorio Il de Sellar
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Analisis sistematico del interrogatorio Il de Etiquetar

Colocar las etiquetas y codificador en una cajita cerca del operador con

cantidades definidas. Eliminar

Se debe colocar las etiquetas en forma descendente para poder agilizar

L % - . Arreglo
el movimiento de la mufeca. Entrenar repartiendo barajas de cartas. 9

Emplear una maquina para que el proceso se vuelva automatico. Colocar
3 las bolsas en un orden descendente para tener mejor movimiento en la Arreglo
mufieca.

Colocar en una cajita puede eliminar el guardado de etiquetas y la

codificadora puede quedar en un lugar fijo en la mesa de trabajo. A0

Figura 56. Andlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Etiquetar

Analisis sistematico del interrogatorio Il de Encajonar

Se van a dejar armadas y abiertas las cajas que se almacenan en el

. . Eliminar
almacén de productos terminados.

Esta actividad se realizara durante el etiquetado, se debe guardar cuando

. Combinar
se etiqueta.

Figura 57. Andlisis Sistematico del Interrogatorio Il de Encajonar

5% Presente e instale el método

Este paso consiste en elegir las acciones correctivas que se realizaran para la
mejora, por ello como primera parte se utiliza una tabla de decision la cual fue
valorada con el gerente general y el encargado de produccion segun sus
necesidades y economia, se propuso 2 condiciones: tiempo y costo, la opcién que
sea mas rapida de adquirir o preparar y que sea de bajo costo sera tomada por la
empresa, la valoracion se dio en una escala del 1 al 3 donde: 1) desfavorable, 2)

poco favorable, 3) favorable.
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esentacion de evo étodo
Datos Pre-test Opcién 1 Condicion Opcién 2 Condicion Accion Final
Itel Operacion Actividad Accion Costo | Tiempo Accién Costo [ Tiempo | Proceder con: |
1 Busca[ saco de kiwicha en el Ordenar el area de almacén 3 2 Adquirir mas pallets 2 1 Opcion 1
almacén
2 (e:loé?;;r &l SEED CR MEhR e Emplear un carro de carga 2 1 Reubicar los sacos S 3 Opcién 2
Verificar si la balanza esta Adquirir una balanza con cargador ”
3 cargada Delegar al encargado 3 3 portatil 2 2 Opcion 1
Transportar la balanza al y ”
4 Pirem o Tl Reubicar la balanza 3 3 Comprar otra balanza 2 2 Opcién 1
5 Pesar saco de kiwicha Reallzarlocil]t-.;)lrzroceso de 3 2 Implementar un registro 2 1 Opcion 1
Transportar saco de kiwicha PR 5 ”
6 B S T — Sera eliminado por consecuencia 3 3 Emplear un carro de carga 2 1 Opcion 1
7 Dg;amarrar el saco de Cortar el hilo del saco 3 3 Deshilar 3 2 Opcién 1
kiwicha
8 gg;irarraru:n dseal(;orxzclﬁna: Emplear hilo para amarrar 3 2 Emplear liga para amarrar 3 38 Opcién 2
—— ZARANDEAR g 4
9 Ajustar el aire de la zaranda Senalizacion de los niveles 3 3 Observar el disefio del nivel 3 2 Opcién 1
Subir a la escalera con el q 72 S Ao
10 e Manipulacién manual de cargas 3 2 Redisefar la zaranda 1 2 Opcién 1
Verter el saco de la kiwicha a . : i
11 a tolva de la zaranda Verter directamente todo el saco 3 3 Ampliar la tolva 1 2 Opcién 1
12 Prender la maquina sy EEEERENTERED [fo 2 2 Usar guante dieléctrico 3 2 Opcion 2
bluetooth
13 Verificar el nivel del aire Sefializacion de los niveles 3 1 Sera eliminado por consecuencia 3 3 Opciodn 2
14 f:::r:zr;amlento £ela Adquirir zaranda automatica 1 2 Tipos de movimientos 3 2 Opcion 2
15 Iz‘;pggael tubo de descargue Retirar polvillo con la mano 3 2 Limpiar con trapo microfibra 3 3 Opcion 2
Desamarrar el saco con R B .
16 Kiwicha de Ia zaranda Retirar liga 3 2 Cortar la liga 2 2 Opcién 1
Transportar saco de kiwicha - L " . ”
1 a la balanza Redisefar balanza 2 2 Eliminar y realizarlo después 3 3 Opciodn 2
2 PESAR Pesar saco de kiwicha Combinar con transporte 2 2 Eliminar y realizarlo después 3 3 Opcion 2
3 Anotar la cantidad a tostar Usar un registro 2 2 Eliminar y realizarlo después 3 3 Opciodn 2
Transportar el saco de o .
1 Dt 1) e G (GelD Comprar balanza con ruedas 1 2 Redisefar la balanza 3 2 Opcion 2
2 Ordenar la mesa de trabajo Il Reubicar los materiales 3 3 Comprar un estante 1 1 Opcién 1
3 Limpiar la mesa de trabajo Il Limpiar seguin cronograma 3 3 Operario de limpieza 1 8 Opcién 1
Buscar tela tipo saco para . ”
4 piso de cocina Comprar estante 1 2 Emplear una caja 3 3 Opcion 2
Buscar tela de craft para la . ”
5 TSR G T 1] Comprar estante 1 2 Emplear una caja 3 3 Opcién 2
6 Colocar tgla tipo saco debajo Capacitaciéon manipulacién manual 3 2 Instalar base para cocina 1 1 Opcién 1
de la cocina.
Colocar tela de craft encima U, . " - ”
7 de la mesa de trabajo. Capacitacién manipulacién manual 3 2 Adquirir una tela grande 1 2 Opcién 1
8 Buscar bowl nimero 1,2,3 Comprar estante 1 1 Emplear una caja 3 2 Opcién 2
9 glgggjlr IHiaieli G2 S50 Colocar saco cerca de la cocina 3 3 Emplear un dispensador 1 1 Opcion 1
Buscar la caja de fosforo y N "
10 verificar el balén de gas Comprar un encendedor a gas 2 3 Colocar varios encendedores 2 2 Opcién 1
11 Prender la cocina Capacitacion sobre temperatura 3 2 Emplear una maquina 1 1 Opcién 1
—— TOSTAR
12 Limpiar la olla Retirar polvillo con microfibra 2 2 Lavar la olla 2 1 Opcién 1
13 Popear granos de kiwicha en Comprar popeadora con 1 1 EEreTEr e ce raees| ® 2 Opcién 2
la cocina. seleccionador pop P
Retirar tela de craft y tela tipo N, . . ”
14 saco del piso. Capacitacion para manipular 3 2 Instalar base para cocina 1 1 Opcion 1
Transportar los materiales al o .
15 area de almaceén Comprar balanza con ruedas 1 1 Redisenar la balanza 3 2 Opcién 2
Buscar un saco vacio para la . L
16 Kiwicha tostada Comprar un estante 1 1 No realizarlo 3 3 Opcion 2
Mover los objetos que estan . . ”
17 &0 [ s G R ] Definir un lugar para cada objeto 3 2 Comprar un estante 1 1 Opcion 1
18 Xae;fécar el estado de un saco Comprar nuevos sacos 2 1 Reparar los sacos 3 1 Opcioén 2
Colocar la kiwicha tostada . . 5 o
19 iy P —— Capacitacion para manipular 3 2 No realizarlo 3 3 Opcion 2
20 Guardar la tela de craft. que Colocar un estante cerca del area 1 2 No realizarlo 3 3 Opciodn 2
va en la mesa de trabajo |1
. . . Adquirir un estante para B
21 Ordenar la mesa de trabajo Il Reubicar los materiales 3 2 materiales 1 1 Opcién 1
22 Limpiar el area de tostado Capacitacion z:)eb;e limpieza de 3 2 No realizarlo 3 3 Opcion 2
Transportar la balanza al i o . . ”
1 S S Redisefar balanza 2 2 Eliminar y realizarlo después 3 3 Opcion 2
2 PESAR f;i?:;:n saco con Kiwicha Combinar con transporte 2 2 Eliminar y realizarlo después 3 3 Opcion 2
3 »:::;ar I eeitiits st Gl Usar un registro 2 2 Eliminar y realizarlo después 3 3 Opcién 2
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Transportar el saco con
kiwicha tostada al area de Dejar la balanza cerca del area 3 3 Comprar una balanza de piso 1 1 Opcion 1
seleccion

Realizarlo junto con el limpiado de

Limpiar la mesa de trabajo II.
area

3 3 Emplear un dispersor. 1 2 Opcién 1

Limpiar los bowls Retirar polvillo con microfibra 2 3 Lavar el bowl. 3 1 Opcién 2

Coger la coladora Colocar colores a cada coladora. 3 1 Comprar tamiz 1 1 Opcion 1

Coger la tela craft y colocarla
en la mesa

Colocar los bowls en la mesa
y ordenar el area

Capacitacion para manipular tela 3 2 Comprar tela grande 1 2 Opcion 1

Tener un lugar fijo en la mesa 3 3 Comprar maquina seleccionadora 1 1 Opcién 1

COLAR
Buscar y colocar un saco Tener el saco guardado cerca al

8 . h Comprar un estante Opcién 1
vacio en la mesa de trabajo Il area 3 2 P 1 1 P

Colar manualmente los

granos Capacitacion para movimientos 3 2 Comprar una seleccionadora 1 1 Opcién 1

Limpiar la mesa de trabajo Il Retirar polvillo con microfibra 2 2 Lavar la mesa de trabajo Il 2 1 Opcion 1

Amarrar el saco con kiwicha
cereal pop

Guardar los utensilios de la Colocar una caja para guardar 3 2
mesa de trabajo II. cerca
Transportar el saco con
kiwicha a la balanza
Pesar saco con kiwicha
cereal pop

Anotar la cantidad a
embolsar

Transportar el saco de
kiwicha popeada al area de Comprar balanza con ruedas 1 1 Redisefiar la balanza 3 2 Opcién 2
embolsado

Limpiar y barrer el area de
embolsado

Desamarrar el saco de
kiwicha popeada

Abrir un paquete de bolsas Debe ser realizado cuando se
doypack y pesarlo compra

Abrir parte baja y contar
bolsas doy pack
Verificar el estado de las Debe ser realizado cuando se
bolsas compra

Abrir y doblar la parte
superior el saco de kiwicha Comprar un saco con cierre 1 1 Colocar ligas para ajustar el saco 3 2 Opcién 2
popeada

Realizar antes de limpiar 3 2 Colocar ligas para ajustar el saco 3 3 Opciodn 2

Comprar un estante 1 1 Opcién 1

Redisefar balanza 3 3 Comprar zaranda con ruedas 2 2 Opcion 1

PESAR Combinar con transporte 3] 3 Manipulacién manual de cargas 2 2 Opcién 1

Usar un registro 3 3 Delegar al encargado 2 2 Opcion 1

Realizarlo después de embolsar 3 1 Desinfectar balanza y mesa 2 3 Opcién 2

Emplear un cierre para agilizar 3 2 Comprar saco con cierre 1 1 Opcién 1

3 2 Realizarlo al inicio de la jornada 3 1 Opcion 1

Realizarlo durante el embolsado 3] 1 Usar un soporte que abra bolsas 1 2 Opcion 1

EMBOLSAR

3 2 Realizarlo al inicio de la jornada 3 1 Opcién 1

Embolsar manualmente Adquirir un dosificador de granos 1 1 Realizar un dosificador de granos 3 1 Opcidn 2

Ordenar el area Reubicar los materiales 3} 2 Comprar un estante 1 1 Opcion 1

1
2
3
K
5
]
7
e
9
10 Limpiar los bowls Retirar polvillo con microfibra 2 2 Lavar el bowl. 2 1 Opcion 1
11
12
1
2
3
1
2
H
4
H
6
7
8
0

Guardar el saco vacio en el

10 almacén Colocarlo cerca del area 3 2 Colocarlo en cajas 2 2 Opcion 1
1 Ordenar mesa de aluminio Reubicar la selladora 3 3 Adquirir otra mesa 2 2 Opcién 1
2 SELLAR Enchufar la selladora Colocar sefializacion 3 2 Usar guante dieléctrico 2 2 Opcion 1
3 Sellar las bolsas de kiwicha Tipos de movimientos 3 3 Sellador automatico 1 2 Opcién 1

Buscar etiquetas y Colocar un compartimiento debajo . ~ .
1 codificadora de la mesa 1 1 Elaborar una caja pequefia 3 2 Opcién 2
2 Codificar las etiquetas Comprar una banda 1 1 Capacitacion para velocidad 3 2 Opcién 2
transportadora manual
ETIQUETAR Ci itacion para velocidad
3 Etiquetar las bolsas Comprar una etiquetadora 1 1 apacitac ?naEﬁa? elocida 3 2 Opcién 2
Guardar etiquetas y 5 5 . " "
4 codificadora Reubicar los materiales 3 2 Elaborar una caja pequeiia 2 2 Opcion 1
1 Armar una caja Usar cajas ya armadas 3 3 Comprar anaqueles 2 2 Opcién 1
ENCAJONAR
2 Guardar bolsas de kiwicha Implementar una faja 1 1 CmHET Gam CENIEED 3 3 Oncién 2
cereal pop en la caja transportadora q P

Figura 58. Presentacién de acciones correctivas

Para la implementacion del método propuesto se necesitd equipar cada puesto de
trabajo con los recursos que ayudardn a mejorarlo, por ello realizamos un
cronograma de actividades (ver Figura 59) que nos permitid organizarnos en la
adquisicién de materiales. Se elabor6 un dosificador de granos para poder disminuir
el tiempo de embolsado manual de kiwicha cereal pop, como también el
temporizador con alarma que nos permitié realizar una disminucién de tiempo ya

que durante el tostado influye el tiempo, temperatura y cantidad siendo estos
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valores no estandarizados, con el estudio de valores de tostado se obtuvo que el

oparario tuesta una cantidad de 110 gramos a un tiempo de 37 segundos por 182

veces ya que en total suman 20 kilogramos (ver Tabla 21). Las cajas pequefias nos

sirvieron para reducir el tiempo de “blUsqueda de etiquetas” ya que ahora hay

cantidades exactas en éstas. Se ordend el area de trabajo colocando unas cajas

gue contienen los coladores, bolsas de plasticos, tela de craft y bowls.

Cronograma de actividades para la adquisicion de recursos para la

implementacion

Actividades

Semana 1

Semana 2

o)
3
Q

1/02/21
2/02/21
3/02/21
4/02/21
5/02/21
8/02/21
9/02/21
10/02/21

11/02/21
12/02/21

15/02/21 | -
16/02/21

17/02/21

18102121 |3

19/02/21|¥

Responsable

Rediseno de la balanza

Entrega de la balanza
en la planta de
produccion

Compra de trapo
microfibra

Gerente
General

Compras de
componentes para
dosificadora

Elaborar la dosificadora
Yy SUs mejoras

Entrega de
dosificadora en la
planta de producciéon

Compras de
componentes para el
arduino

Ensamblar el
temporizador con
arduino

Entrega de arduino en
la planta de produccion

Elaborar caja pequehnha
para etiquetas

Compra del medidor
para el popeado

Entrega de cajay
medidor

Ordenar el area

Pruebas del popeado

Investigadores

TOTAL

Figura 59. Cronograma para la adquisicion de recursos para la mejora
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A su vez se brindaron 14 capacitaciones durante el mes de febrero que ayudaron

a incrementar el conocimiento del operario de la produccion de kiwicha cereal pop,

dentro de éstas hubo entrenamientos para adaptar al operario a los movimientos

manuales y usar los musculos mas grandes para cargas como también los

musculos pequefios para movimientos rapidos y certeros, adicionalmente hubo una

induccion acerca del tostado.

Cronogragrama de capacitaciones

Enfoque de
capacitacion

Actividades a desarrollar

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

1/02/21
2/02/21
3/02/21
4/02/21
5/02/21
8/02/21

9/02/21
10/02/21
11/02/21
12/02/21

15/02/21
16/02/21
17/02/21
18/02/21
19/02/21

22/02/21

23/02/21

24/02/21

25/02/21

26/02/21

Instrucciéon [Importancia del estudio del trabajo a
grafica todos los trabajadores

Instruccion |Importancia de la reduccion de tiempos
grafica improductivos y cdmo se generan.

Instrucciéon |Informar acerca de las mejoras al
grafica operario de linea de tostado

Instruccion |Limpieza segun la resolucién directoral
escrita N°143 2017-DG/INSM “HD-HN”

Instruccion . -

e Contaminacién cruzada.

grafica

Instruccion |Ergonomia: manipulacion manual de
grafica cargas y posturas.

Instruccion |Disefio de trabajo manual:
grafica musculoesqueletico

Instruccion |Disefo del trabajo manual del tostado y
grafica el colado

Aprendizaje
en el trabajo

Entrenamiento para velocidad en las
manos y al caminar.

Instruccion
escrita

Informacién general acerca del nuevo
método

Aprendizaje
en el trabajo

Entrenamiento sobre nuevo método y
seguimiento al encargado de produccion

Aprendizaje
en el trabajo

Induccién acerca del tostado de kiwicha

Aprendizaje
en el trabajo

Induccién acerca del colado de granos
tostados de kiwicha

Instruccién
grafica

Tipos de kiwicha y sus caracteristicas

Figura 60. Cronograma de capacitaciones
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Instalacion del método

Operacion: Zarandear los granos de Kiwicha

Tabla 13. Orden en el area de almacén

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 14. Verificar el estado de carga

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 15. Reubicar la balanza al area de almacén

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 16. Sefializacion en la zaranda por niveles

Antes

Fuente: Elaboracion Propia

Operacion: Pesar granos de kiwicha
Operacion eliminada
Operacidn: Tostar los granos de Kiwicha

Tabla 17. Orden en el area de tostado
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Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 18. Reubicar la caja donde guardan las telas

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 19. Cambio de fésforo a encendedor

BSTad de Kiviicha - peso 25
Tt s )

Fuente: Elaboracion Propia

Cantidad, temperatura y tiempo del popeado:

Es sabido que para un mejor rendimiento del popeado depende de la temperatura,
cantidad y tiempo, por ello nosotros calculamos las veces en que el operario agrega
Kiwicha a la olla, con el objetivo de reducir el tiempo incrementando la cantidad que

verten a la olla y la temperatura que utilizan.

Tabla 20. Pruebas de la cantidad, temperatura y tiempo del popeado pre-test

71 gr 281 32 - Desconocido

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 20 se observa la cantidad que el operario de tostado verte a la olla
durante la toma pre-test, empleaba un cucharon de metal vertiendo 71 gramos
durante 32 segundos a una temperatura desconocida y lo realizaba 281 veces en
el dia (ya que en el proceso usan 20 kilogramos de Kiwicha lo que es 20 000 gramos

entre la cantidad que vertian de 71 gramos nos da 281 veces).
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Se realiz6 una muestra durante 2 semanas del mes de Febrero en los dias del
08/02/21 al 19/02/21 en la que se concluy6 lo siguiente:

Tabla 21. Pruebas de la cantidad, temperatura y tiempo del popeado post-test

110 gr 182 37 40 226°C
Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 21 se observa la cantidad que ahora verten a la olla, se emplea una
cuchara medidora de 125 mL (ver Anexo 56) la cual tiene como capacidad 110
gramos de Kiwicha, ademas con la ayuda de un térmometro (ver Anexo 57) se
conoce la temperatura y el tiempo para esta cantidad es de 37 segundos a una
temperatura de 226°C. Ademas, obtenemos un tiempo permisible que esta en

segundos para evitar que se pasen de este tiempo.

Tabla 22. Etapa de la Kiwicha después de Tostar

Kiwicha Entera Kiwicha Tostada

Operacion
tostar

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 22 se muestra las etapas que tiene la Kiwicha durante el proceso de
popeado, comenzando por Kiwicha entera que es la materia prima limpia, luego la
Kiwicha tostada sale después de la operacion de tostar.

Operacion: Pesar los granos tostados

Operacion eliminada

85



Operacion: Colar los granos tostados

Tabla 23. Etapa de la Kiwicha cereal pop después de colar

Kiwicha Cereal pop Kiwicha 7s o Instantanea
antes de colar

Kiwicha 7s o Instantanea Kiwicha por lavar
después de colar

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 23 se observa que luego de la operacion de tostar la Kiwicha tostada
pasara por la operacién de colar obteniendo Kiwicha cereal pop y Kiwicha 7s o
instantanea antes de colar. La Kiwicha cereal pop se deriva para el proceso de
elaboracién de Kiwicha cereal pop mientras que la Kiwicha 7s o instantanea sera
colado en la linea de harinas obteniendo Kiwicha 7s o instantanea después de colar
y se deriva para los procesos de elaboracion de Kiwicha instantanea y 7 semillas,
también se obtiene Kiwicha por lavar que ingresara a la operacion tostar en la linea
de harinas y se usara para los procesos de elaboracion de Kiwicha instantaneay 7

semillas.
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Tabla 24. Sefializacion de coladores por colores

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 25. Clasificacion de los movimientos

1° Clase Dedos. -

20 Clase Dedos, mufieca. Retirar restos de Kiwicha, mover
Kiwicha y verter Kiwicha colada.

3°Clase | pedos, mufieca, brazo inferior. Mover el colador.

4° Clase | Dedos, muiieca, brazo inferior y B

superior.
5° Clase Todo €l cuerpo, tronco y Agarrar Kiwicha con colador.
extremidades.

Fuente: Elaboracion Propia

Operacion: Pesar los granos tostados

Tabla 26. Redisefio de la balanza
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Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 27. Registro de la operacion pesar

A a
o Pesar granos de kiwicha (A)
SACO: PANTALLA: 001
SACO: PANTALLA: 002
SACO: PANTALLA: 003
Pesar granos de kiwicha pop (B)
SACO: PANTALLA: 001
SACO: PANTALLA: 002
SACO: PANTALLA: 003
Pesar granos de kiwicha 7s o Insta. (C)
SACO: PANTALLA: 001
SACO: PANTALLA: 002
SACO: PANTALLA: 003
Pesar granos de kiwicha Tostada (suma de B + C)
SACO: PANTALLA: 001
SACO: PANTALLA: 002
SACO: PANTALLA: 003
10CM

15CM

Fuente: Elaboracion Propia

Operacion: Embolsar Kiwicha cereal pop

Tabla 28. Maquina para embolsar la kiwicha
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Fuente: Elaboracion Propia

El mecanismo de la dosificadora se puede ver en el Anexo 58.
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Tabla 29. Orden en el area de embolsado

“AREA DE
| eTiauETADO
(5]

Fuente: Elaboracién Propia

Operacion: Sellar Kiwicha cereal pop

Tabla 30. Cambio de posicién a la selladora
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Fuente: Elaboracion Propia

Operacion: Etiquetar Kiwicha cereal pop

Tabla 31. Caja contenedora de etiquetas
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Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 32. Combinar operacién de etiquetar y encajonar
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Fuente: Elaboracion Propia

Orden y Limpieza

ORDEN

Figura 61. Orden de las 4 areas

LIMPIEZA
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Mueble mediano

Piso de productos
terminados

Area Limpiar Método Equipos de limpieza
Malla de la zaranda Malla: Microfibra, solucién
Parihuelas desinfectante.

Almacén | Piso del almacén Parihuelas: Pafo humedo con
solucion  desinfectante (NaClO
50ppm).

Maquina Mesa y bancas: Microfibra,
clasificadora Aspersor con solucidn
Bowl| desinfectante (NaClO 50ppm).
Mesas de trabajo Bowl 'y colador: Microfibra,
Colador Solucion detergente con agua

Seleccion | Bancas 502c, esponja verde vy solucién

Piso de seleccién desinfectante (NaClO 50ppm).
Clasificadora: Microfibra,
Detergente, Esponja verde, Agua
802c o solucién desinfectante
N .| (NaClO 50ppm).
- Limpieza segun X -
Ollay cocina . Olla:  Microfibra,  Detergente,
— la resolucion ,
Mdquina tostadora directoral Espor‘u,a verdt.e, Agua 80°% o
C90Ier N©143 2017- solucion  desinfectante (NaClO
Tostado | Pis0 de tostado DG/INSM “HD- | ~0PP™) o
HN Tostadora y cooler: Microfibra,
Detergente, Esponja verde, Agua
802 o soluciéon desinfectante
(NaClO 50ppm).
Silla Silla y mesa: Microfibra, Aspersor
Balanza de mesa con solucion desinfectante (NaClO
Selladora 50ppm).
Bolsa con Balanza, selladora: Pafio humedo
cucharones con solucién desinfectante (NaClO

Productos |_Mesa de metal 50ppm). o 5

terminados | Mesa de trabajo Cucharones: Microfibra, Solucion

detergente con agua 509c, esponja
verde y solucidon desinfectante
(NaClO 50ppm).

Pisos: Escoba de cerdas gruesas,
recogedor, solucién detergente,
solucion desinfectante y secador.

Figura 62. Hoja de limpieza de las 4 areas
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| T
T | —
‘ Area almacén de materia prima ‘ : Area de tostado ‘
T Area de seleccion 1
| |
| |
______________________ _|___.I________________.'_________.—
| |
— ‘ |
| ; —
Area de productos terminados | | | AoaldeimoNdo ‘ |I
|
) || | —
W . |
1 L |

Figura 63. Mapa de limpieza

Capacitaciones

Figura 64. Fotos de capacitaciones

Como se observa en la Figura 64, realizamos entre capacitaciones, inducciones y

entrenamientos de velocidad la cual quedaron registradas en fichas de
capacitaciones (Ver anexo 59 — 71).
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6° Desarrollo del andlisis del trabajo

Terminado la instalacion del método se procede a desarrollar la evaluacién del
nuevo puesto de trabajo y poder de esta manera asignar un operario calificado. Los
puntajes colocados en la evaluacién en segun el sistema de puntos asignados a los
factores y claves para los grados de la National Electrical Manufacturers
Association (NEMA).

e La evaluacion del puesto de trabajo de Zarandear los granos de kiwicha
(Anexo 72) requiere un puntaje total de 191 y por el promedio de grado
pertenece a una clase 9.

e La evaluacion del puesto de trabajo de Tostar los granos de kiwicha (Anexo
73) requiere un puntaje total de 202 y por el promedio de grado pertenece a
una clase 9.

e Laevaluacion del puesto de trabajo de Colar los granos tostados (Anexo 74)
requiere un puntaje total de 182 y por el promedio de grado pertenece a una
clase 10.

e La evaluacion del puesto de trabajo de Pesar granos de kiwicha tostado
(Anexo 75) requiere un puntaje total de 114 y por el promedio de grado
pertence a una clase 12.

e La evaluacidon del puesto de trabajo de Embolsar los granos de kiwicha
cereal pop (Anexo 76) requiere un puntaje total de 119 y por el promedio de
grado pertenece a una clase 12.

e La evaluacion del puesto de trabajo de Sellar bolsas de kiwicha cereal pop
(Anexo 77) requiere un puntaje total de 145 y por el promedio de grado
pertence a una clase 11.

e La evaluacién del puesto de trabajo de Etiquetar y encajonar bolsas de
kiwicha cereal pop (Anexo 78) requiere un puntaje total de 166 y por el

promedio de grado pertenece a una clase 10.

Entonces se obtuvo los nuevos datos del método que desarrolla el operario y se

compara con los datos obtuvidos antes de la implementacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

de la zaranda

METODO PRE-TEST DIFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
O Operacion 11 3
|:> Transportes 3 1
Inspecciones 2 2
) |Demoras 0 0
v Almacenamiento 0 0
PAAV 56.25% 80% 42.22%
)
=z LLl =z
— . (7)) _ <
Q x Q < S ([0Ow
s @) (@) O o < |z 9
L|I_J OPERACION |DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD é % 8 g E |<5 o
= L = o O o |» E
o ) =
S |z |lz |2 |2]°
= 3
<
1 Transportar el saco de kiwicha O » |:| D v 35
cerca de la zaranda )
2 Desamarrar el saco de kiwicha . |:> |:| D v
Amarrar un saco vacio al
3 descargue de la maquina . E> |:| D v
Ajustar el nivel del aire de la
© zaranda . E> |:| D v
5 ZARANDEAR S_upwala escalera con el saco de O » |:| D v 137
kiwicha
LOS GRANOS Verter el saco de la kiwicha a la
DE KIWICHA
6 c tolva de la zaranda . E> |:| D v
7 Prender la maquina . |:> |:| D v
8 Funcionamiento de la zaranda . |:> |:| D v
Limpiar el tubo de descargue
° zaranda . E> |:| D V
10 Desamarrar el saco con kiwicha . I:> I:I D v

Figura 65. Diagrama de flujo del proceso de la operacién zarandear post-test

La operacion zarandear luego de la instalacion del nuevo método obtuvo un 80%

de actividades que agregan valor ademas se redujeron 6 actividades.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

METODO PRE-TEST DIFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
O Operacion 18 8 10
|:> Transportes 2 1 1
Inspecciones 1 0 1
) |Demoras 0 0 0
v Almacenamiento 1 1 0
PAAV 59.09% 80% 35.39%
)
~% LII—J ~% ()] =3 < —
= x = < S |Ow
> . . O o | @ o < |z 9
Lll_J OPERACION |DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD é % 8 CE) E |<£ ©
- | > o 0 o |o £
S |22 |02 |Z|o
£ E E
<
Transportar el saco de kiwicha al
L area de tostado O » I:I D v 563
Colocar tela tipo saco debajo de la
2 cocina . |:> |:| D V
Colocar tela de craft encima de la ED
3 mesa de trabajo . |:| D v
Colocar bowl #1,2,3 encima de la
4 T
mesa de trabajo. . E> |:| D v
5 TOSTAR LOS [Agarrar kiwicha del saco al bowl . I:> |:| D V
GRANOS DE
6 KIWICHA  |Prender la cocina . |:> |:| D v
7 Popear la kiwicha en la cocina. . |:> |:| D V
Retirar tela de crafty tela tipo saco
Guardar la tela tipo saco que va
. . 4.
9 debajo de cocina O E> |:| D v 09
10 Limpiar el area de tostado . |:> |:| D v

Figura 66. Diagrama de flujo del proceso de la operacion tostar post-test

La operacion tostar luego de la instalacion del nuevo método obtuvo un 80% de

actividades que agregan valor ademas se redujeron 12 actividades.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

METODO PRE-TEST DIFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
O Operacion 10 4
|:> Transportes 1 1
Inspecciones 0 0
) Demoras 0 0
v Almacenamiento 1 0
PAAV 75% 88% 17%
)
= E % %) - |1<
Q x | 2| < S 0%
b= . ) O @) Q @ < |z 9
lLI_J OPERACION [DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD é % 8 C§) E |<£ )
- L Z o w o | é
o n =
o) E z |2 | <o
|
<
Colocar la coladora encima de la
L mesa de trabajo Il . E> |:| D v
2 Ordenar el area . |:> |:| D v
Colocar un saco vacio en la mesa
3 COLAR LOS de trabajo Il . E> |:| D v
4 GRANOS Colar manualmente los granos . |:> |:| D v
TOSTADOS Amarrar el saco de kiwicha cereal
5 o @ oDV
Guardar los utensilios de la mesa
. 4.09
2 de trabajo Il O E> |:| D v
7 Limpiar la mesa de trabajo I . |:> |:| D v

Figura 67. Diagrama de flujo del proceso de la operacion colar post-test

La operacion colar luego de la instalacion del nuevo método obtuvo un 88% de

actividades que agregan valor ademas se redujeron 5 actividades.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

METODO PRE-TEST DIFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
Q Operacion 2 1 1
|:> Transportes 1 1 0
Inspecciones 0 0 0
) Demoras 0 0 0
v Almacenamiento 0 0 0
PAAV 33% 50% 52%
)
Z LII—J Z o P
Q 1l |Q 1< |09
= ) . O o | @ x < |z 9
lLI_J OPERACION [DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD é % 8 (ED E |<£ s
- L > o i o | g
o ) =
S lg|lz|°|2°
= _|
<
PESAR Transportar y pesar el saco de
7
1 GRANOS DE |k.c.p. en la balanza O » |:| D V 9
KIWICHA .
2 Anotar la cantidad a embolsar >
CEREAL POP . |:| D v

Figura 68. Diagrama de flujo del proceso de la operacion pesar post-test

La operacion pesar luego de la instalacion del nuevo método obtuvo un 50% de

actividades que agregan valor ademas se redujo 1 actividad.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

METODO PRE-TEST DIFERENCIA
Actividad Cantidad Cantidad Cantidad
O Operacion 7 4 3
|:> Transportes 1 0 1
Inspecciones 1 0 1
) IDemoras 0 0 0
v Almacenamiento 1 1 0
PAAV 50% 80% 60%
n
8 = & ) N
S x| | < |5 |ow
= . . ®) (@) O x < Z 9
= OPERACION [DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD é % 8 CE) E |<£ °©
= Ll > o 0 o | é
o n =
clg|lz|°|2|°
= 3
<
Desamarrar el saco de kiwicha
! cereal pop . E> |:| D V
2 Cargar a la tolva del dosificador >
EMBOLSAR LOS Agarrar 2 paquetes de bolsas o . |:| D v
u
GRANOS DE
8 200 bholsas . E> |:| D V
KIWICHA POP
4 Embolsado manual . |:> |:| D V
5 Guardar el saco en el almacén O |:> |:| D v

Figura 69. Diagrama de flujo del proceso de la operaciéon embolsar post-test

La operacion embolsar luego de la instalacion del nuevo método obtuvo un 80% de

actividades que agregan valor ademas se redujeron 5 actividades.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

METODO PRE-TEST DIFERENCIA
Actividad Cant. Cant. Cant.
O Operacion 3 2 1
|:> Transportes 0 0 0
Inspecciones 0 0 0
) [Demoras 0 0 0
v Almacenamiento 0 0 0
PAAV 67% 100% 50%
0
53| |8 | o ||
= 14 = < S |Ow»
= ; ) O ) Q o < |z 9
lLI_J OPERACION [DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD é % 8 % E '3: >
- w Z o ] o |lv &
o %) =
clg|lz|°|E°
= 5
<
SELLAR
1 BOLSAS DE Enchufar la selladora . |:> |:| D v
KIWICHA -
2 Sellar las bolsas de kiwicha
CEREAL POP ’ E> |:| D v

Figura 70. Diagrama de flujo del proceso de la operacion sellar post-test

La operacion tostar luego de la instalacion del nuevo método obtuvo un 100% de

actividades que agregan valor ademas se redujo 1 actividad.

102



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

METODO DIFERENCIA
Actividad Cant. Cant. Cant.
O Operacion 4 4 0
|:> Transportes 0 0 0
Inspecciones 0 0 0
D Demoras 0 0 0
v Almacenamiento 2 1 1
PAAV 50% 80% 60%

OPERACION |DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

ITEM
OPERACION
INSPECCION
DEMORAS
DISTANCIA
(metros)

1 Colocar 1 paquete en la mesa

2 ETIQUETAR Y |Codificar
ENCAJONAR
3 BOLSAS DE [Colocar una caja en el piso
KIWICHA
4 CEREAL POP |Etiquetary encajonar

000 e e
L (L {1 |LL | TRANsPORTES
]| I} ] ).
UIUJUUJU
«|<]|<]|<1|<] |amacenam.

5 Guardar codificadora

Figura 71. Diagrama de flujo del proceso de la operacion etiquetar y encajonar post-test

La operacion de etiquetar y encajonar luego de la instalacion del nuevo método

obtuvo un 80% de actividades que agregan valor ademas se redujo 1 actividad.

7° Establezca estandares de tiempo

Luego de haber instalado el método y dar seguimiento al cumplimiento de las
nuevas actividades que ejecuta el operario se debe calcular el tiempo estandar con

el método mejorado, por ello nuestros tiempos observados fueron registrados con

un cronémetro mediante la técnica del regreso a cero durante un mes de trabajo
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para luego obtener el tiempo promedio, tiempo normal y finalmente establecer el
tiempo estdndar como se presenta en la Figura 76.

8° Seguimiento

En el dltimo paso de la herramienta desarrollamos un seguimiento al operario que
consistio en que realicen el proceso respetando el tiempo estandar ademas en esa
semana comparamos el método antiguo del nuevo método para presentar el ahorro.
Para el calculo del costo de MO por cada comparacion usamos el costo de mano
de obra directa por minuto que es de s/. 0.11 (ver Figura 14), considerando que
trabaja 20 dias y 9 horas al dia.

Tabla 33. Comparacion de métodos para la operacion de Zarandear

Método antiguo Ahorro
Tiempo (min) 16.60 11.06 5.54
Transporte 3 2 1
Actividades 16 10 6
Metros recorridos 7.27 4.87 2.4
Costo MO S/ 1.83 S/ 1.22 S/ 0.61
Actividades improductivas 7 2 5
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 34. Comparacién de métodos para la operacion de Pesar |

Método antiguo Ahorro
Tiempo (min) 1.38 0 1.38
Transporte 1 0 1
Actividades 3 0 3
Metros recorridos 1.8 0 1.8
Costo MO S/0.15 S/ 0 S/0.15
Actividades improductivas 3 0 3

Fuente: Elaboracion Propia

104



Tabla 35. Comparacion de métodos para la operacién de Tostar

Método antiguo Ahorro
Tiempo (min) 153.38 125.21 28.17
Transporte 2 1 1
Actividades 22 10 12
Metros recorridos 22.64 9.72 12.92
Costo MO S/ 16.87 S/ 13.77 S/ 3.1
Actividades improductivas 9 2 7
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 36. Comparacion de métodos para la operacion de Pesar Il
Tiempo (min) 7.42 0 7.42
Transporte 1 0 1
Actividades 3 0 3
Metros recorridos 5.6 0 5.6
Costo MO S/0.82 S/0 S/0.82
Actividades improductivas 3 0 3
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 37. Comparacion de métodos para la operacion de Colar
Tiempo (min) 91.02 79.02 12
Transporte 1 0 1
Actividades 12 7 5
Metros recorridos 9.69 4.09 5.6
Costo MO S/ 10.01 S/ 8.69 S/1.32
Actividades improductivas 3 1 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 38. Comparacion de métodos para la operacién de Pesar Il

Método antiguo Ahorro
Tiempo (min) 1.19 0.97 0.22
Transporte 1 1 0
Actividades 3 2 1
Metros recorridos 9.7 9.7 0
Costo MO S/0.13 S/0.11 S/0.02
Actividades improductivas 2 1 1

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 39. Comparacion de métodos para la operacién de Embolsar

Método antiguo Ahorro
Tiempo (min) 70.94 52.60 18.34
Transporte 1 0
Actividades 10 5 5
Metros recorridos 10.75 0 10.75
Costo MO S/7.8 S/ 5.79 S/2.01
Actividades improductivas 5 1 4
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 40. Comparacién de métodos para la operacion de Sellar

Método antiguo Ahorro
Tiempo (min) 35.47 29.40 6.07
Transporte 0 0 0
Actividades 3 2 1
Metros recorridos 0 0 0
Costo MO S/ 3.9 S/ 3.2 S/0.7
Actividades improductivas 1 0 1

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 41. Comparacion de métodos para la operacion de Etiquetar y Encajonar

Método antiguo Ahorro

Tiempo (min) 52.65 40.05 12.06
Transporte 0 0 0
Actividades 6 5 1
Metros recorridos 6.48 6.48 0
Costo MO S/5.79 S/4.41 S/1.38
Actividades improductivas 3 1 2

Fuente: Elaboracion Propia
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Resultado de laimplementacion (Post test)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO KIWICHA CEREAL POP

PROCESO ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP METODO POST-TEST
¥ HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
HORA DE INICIO 8:00 HORAS ANALISTAS MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
HORA DE TERMINO 18:00 HORAS HOJA 1DE1

Saco de Kiwicha

11.09 min Zarandear los

ey .
Residuos
[~ Polvillo

ey Arena

125.39 min 02 Tostarlos granos de
kiwicha

[=—> Humedad

: Colar los granos de
79.01 min GD kiwicha tostada

= Polvilo

[ Subproductos

0.98 min 04 Pesarelsacode
kiwicha tostada

Bolsas =~ =

. Embolsar los granos de
52,61 min 05 kiwicha cereal pop

29.36 min 06 Sellar las bolsas de
kiwicha cereal pop

Etiquetas =

[ eneco [cnmse] | R

) Etiquetar y encajonar
Q 7 338.58 40.14 min o7 las bolsas de kiwicha
cereal pop
O [
N
0 0 PRODUCTO TERMINADO
N
TOTAL 7 338.58

Figura 72. Diagrama de operaciones del proceso kiwicha cereal pop post-test

Se muestra en la Figura 72 el Diagrama de operaciones del proceso para la
elaboracién de kiwicha cereal pop la cual tiene 7 operaciones para un saco de 20

kilogramos manejado por un dia de trabajo a un tiempo de 338.58 minutos.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

[ PAGINA: 1de 1

Direccién: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac (Parcela 3a Subparcela 4a)

|RUC: 20538574938

EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.

PERIODO: ABRIL-MAYO
METODO POST-TEST DIFERENCIA
PROCESO: ELABORACION DE KIWICHA CEREAL POP
Actividad Cant. | Tiempo Cant. Tiempo | Cant. Tiempa DMENSION: INDICADOR: FORMULA: LEYENDA:
PAAV: Parcentaje de
O Operacion 58 | 410.99 13 334.80 | 25 76.10 ad'v'dadesﬁ'“e agregan
valor
Porcentaje de Taav
PAAV = 100 -
Estudio de actividades que TTA "~ % | AAV: Actividades que
Transportes 10 6.42 4 1.86 3 4.56 métodos agregan valor agregan valor
|:| Inspecciones 5 1.52 o 0.00 5 1.52 80.49% TA: Total de actividades
. (]
GRAFICADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
J 0 0.00 0 0.00 N
D Demoras 0 0.00 POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
v Almacenamiento 5 10.10 4 1.83 1 8.27 COMIENZA: ZAGR:J::)(I)E;R TERMINA: ENCAJONAR BOLSAS
DISTANCIA RECORRIDA LINEA DE BOLSAS DEK.C.P.
73.93 34.86 39.07 OPERADOR: PRODUCTO:
(metros) TOSTADO (70gramos) EN CAJA
TIEMPO TOTAL (min) 429.03 338.58 90.45 ANALISIS ACCION
E »37- -~ CAMBIAR
= z £ o ]
QEgggga?ES%ﬁEE g |5|8|e 3
= DESCRIPCION DE LA Q =] E I E|lwm|S 3 c|E|la|- |8 |2
i OPERACION e 1919 R = |a NOTAS 125|888
e ACTIVIDAD é%&:ﬁh“’ o '*.85%@: 2 |E|E|g|5|8|¢
E12 2|88 85 & |7 g |"[5|872)°
5|3 |2
= = w =
- 2 F LPor qué?
Transportar el saco de
| kiwicha cerca de la zaranda O ‘ I:I D v 35 0-30 No
Desamarrar el saco de
2 N EE s
Amarrar un saco vacio al .
3 descargue de la maquina . E:> D D v 0.25 Si
Ajustar el nivel del aire de la .
4 zaranda . ‘:’\> I:‘ D v 0.16 Sl
Subir a la escalera con el
ZARANDEAR
5 LOS GRANOS [22¢2 de kiwicha O . l:l D v 187 0.54 No
Verter el saco de la kiwicha
8 DEKIWICHA |, 15 tolva de la zaranda . E:> I:‘ D v 0.50 Si
7 Prender la maquina e | 1DV 0.10 si
Funcionamiento de la .
8 zaranda . I:’\> D D v 8.53 Si
Limpiar el tubo de
9 descargue zaranda . E:> l:‘ D v 0.45 St
Desamarrar el saco con .
10 kiwicha de la zaranda . E> l:‘ D v 0.15 Si
Transportar el saco de
" kiwicha al area de wostado || B | 1| D] V| 568 . e
Colocar tela tipo saco
12 debajo de la cocina . E> l:‘ D v 0.50 Si
Colocar tela de craft encima
13 de la mesa de trabajo o D D V 0.65 Si
Colocar bowl #1,2,3 encima .
14 de la mesa de trabajo. . C> |:| D v 0-16 Si
Agarrar kiwicha del saco al .
TOSTARLOS
15 | TOSTARLOS | owi e LDV 0.30 s
16 KIWICHA  [Prender la cocina Q| DV 0.05 si
Popear la kiwicha en la .
7 cocina. . :> D D v 120.08 Sl
|Refirar tela de craft y tela .
18 tipo saco del piso . E> I:I D v 0.9 Si
Guardar la tela tipo saco
19 que va debajo de cocina O E:> I:I D v 409 0.58 No
20 Limpiar el area de tostado . |:> l:l D v 2.15 Si
Colocar la coladora encima "
21 de la mesa de trabajo Il . E:> I:I D v 0.08 Si
22 Ordenar el area @ |ILIDV 0.67 si
Colocar un sace vacio en la
COLAR LOS i
28 GRANGS  |mesa de trabajo I o= LD V 0.43 Si
Colar manualmente los "
24 TOSTADOS |/ o ! @ c (LD \Yi 76.09 si
Amarrar el saco de kiwicha "
25 cereal pop . E> D D v 0.30 Si
Guardar los utensilios de la
2% mesa de trabajo Il O l:> D D v 400 110 Na
27 Limpiar la mesa de trabajo |1 . |:> l:‘ D v 0.34 Si
PESAR Transportar y pesar el saco
28 | GRANOSDE |dekep. enlabaanza || ™[I V] 97 | o#7 No
KIWICHA  [Anotar la cantidad a -
29 CEREAL POP |embolsar . ‘:> D D v 0.1 Si
Desamarrar el saco de
30 kiwicha cereal pop . E:> |:| D v 0.20 Sl
Cargar a la tolva del .
£l EMBOLSAR |dosificador ec LD V 6.40 si
LOS GRANOS [Agarrar 2 paquetes de .
32 DE KIWICHA |bolsas o 200 bolsas . E:> D D v 0.25 Si
33 | CEREALPOP Igmpoisade manual . I::> D D v 45.61 Sl
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2 S Ol [D[ W] | e -
35 BOS\F;:QTJE Enchufar la selladora @ec 1DV 0.26 si
36 CEﬂVEifr;%P Sellar las bolsas de kiwicha | @) > |[ ]| [ v 29.10 Si
a7 :11‘::3” paquste en la Q@ [0V sss 0.10 si
38 Eé:g:jgﬁ:; Codificar las etiquetas . |:> l:‘ D v 3.70 Si
39 BOLSAS DE |Colocar una caja en el piso . |f\> I:‘ D v 0.25 Si
40 CSFIQVE\',LCLHQDP Etiquetar y encajonar . |::> D D V4 36.09 Si
41 Guardar codificadora Ol LDV No

Figura 73. Diagrama de flujo del proceso de kiwicha cereal pop post-test

Se obtiene de la Figura 73 el diagrama de flujo del proceso del operario para la
elaboracién de Kiwicha cereal pop esta compuesta por 41 actividades de las cuales
estan dividades entre 33 operaciones, 4 transportes, 0 inspecciones, 0 demoras y
4 almacenados. Conociendo que las actividades que no agregan valor son la
inspeccion, transporte, demora y almacenaje, se obtiene el siguiente porcentaje.

Calculo de actividades que agregan valor con la formula (ver figura 6).
8
PAAV = HxlOO = 80.49%

Con la obtencién del diagrama de flujo del proceso realizamos el nuevo diagrama

de recorrido, esto se puede visualizar en la siguiente figura:
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4.35 3.95 3.95 3.15
ALMACEN AREA DE SELECCION AREA DE TOSTADO

i // 3 121*] @] C__ )

®
3.65

- C{) [

8.00
produccion

1.95

| Entrada a

2.40

|l
i I

AREA DE EMBOLSADO 15.40 -

|
1

|
Figura 74. Diagrama de recorrido post-test
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METODO |POST-TEST
Direccion: Av. José Carlos Maridtegui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac RUC: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C.

ELABORADO HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA _ ELABORACION DE
POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL Fro=se KIWICHA CEREAL POP
PERIODO: MARZO AREA: PRODUCCION N°DE ESTUDIO 002
1 2 3 4 5 6 7
Colarlos | Pesarel |Embolsarlos| Sellarlas |Etiquetarlas
Zarandear | Tostarlos
granosde | sacode | granosde | bolsasde | bolsas de
los granos | granos de L - - - .
de kiwicha | kiwicha kiwicha kiwicha kiwicha [kiwicha cereal| kiwicha
tostada tostada | cereal pop pop cereal pop
1 10.8 1245 78.7 1.0 52.6 29.2 40.2
2 115 125.0 78.6 09 52.8 29.6 39.8
3 112 125.2 79.2 1.0 52.6 29.7 40.5
4 115 125.8 78.9 1.0 52.8 29.1 40.5
5 11.2 1245 784 09 53.0 29.2 39.8
8 6 115 125.2 78.4 1.0 53.0 29.1 40.6
a) 7 112 1255 78.8 0.9 52.4 29.6 39.6
§ 8 114 125.7 79.2 09 52.6 29.1 40.2
5 2 |9 111 126.0 795 1.0 52.8 29.7 39.9
g % 10 109 125.5 79.0 0.9 52.3 29.2 40.5
0] E 11 114 125.6 79.5 11 52.4 29.6 40.0
8 = |12 109 125.9 79.7 09 52.6 29.8 40.1
o 13 11.0 125.8 79.2 10 52.9 29.4 40.3
E 14 10.7 126.0 785 11 52.7 29.1 40.5
= 15 112 124.7 79.6 1.0 52.6 29.0 40.2
16 10.8 1254 78.8 11 52.3 29.2 39.5
17 10.8 125.6 788 10 52.7 29.3 40.5
18 111 125.0 785 11 52.5 29.7 39.9
19 108 125.2 78.7 1.0 52.4 29.6 404
20 108 125.8 80.0 09 52.5 29.1 40.0
- 11.09 125.39 79.01 0.98 52.61 29.36 40.14

Figura 75. Célculo del tiempo observado post-test

Se observa de la Figura 75 que la toma de tiempos que fueron tomados durante el

mes de Marzo de 2021 el tiempo promedio es de 338.58 minutos.
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Empresa: Granos del Inka S.A.C. Area: Produccion Formula del tiempo estandar:
HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA Proceso: Elaboracion de kiwicha cereal pop TH total
Elaborado por: - TE 2 ————
MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL Producto: Bolsas de K.C.P. (70gramos) en caja 1= Factor de holgura
O OPERACION oty T 2 TG0 T 55 o | Temeetomimy = s | T i
1 | Manual-Maquina [ZARANDEAR LOS GRANOS DE KIWICHA 11.09 0.05 | -0.04 | 0.07 | 0.02 0.82 9.09 0.11 0.09 0.80 11.36
2 Manual TOSTAR LOS GRANOS DE KIWICHA 125.39 0.05 | 0.04 [ 0.07 | -0.02 0.82 102.82 0.11 0.15 0.74 138.94
3 Manual COLAR LOS GRANOS TOSTADOS 79.01 0.05 | 0.08 [ 0.03 | -0.02 0.82 64.78 0.11 0.09 0.80 80.98
4 Manual PESAR GRANOS DE KIWICHA CEREAL POP 0.98 0.05 | 0.04 [ 0.00 | -0.02 0.89 0.87 0.07 0.09 0.84 1.03
5 | Manual-Maquina |EMBOLSAR LOS GRANOS DE KIWICHA CEREAL POP 52.61 0.05 | -0.08 | -0.03 | -0.02 0.82 43.14 0.11 0.09 0.80 53.93
6 Manual SELLAR BOLSAS DE KIWICHA CEREAL POP 29.36 0.05 | -0.04 | -0.03 | -0.02 0.86 25.25 0.11 0.07 0.82 30.79
7 Manual ETIQUETAR BOLSAS DE KIWICHA CEREAL POP 40.14 0.05 | 0.04 [ 0.03 | -0.02 0.86 34.52 0.11 0.07 0.82 42.10
Total 338.58 280.48 359.15

Figura 76. Calculo del tiempo estandar post-test

Se observa en la Figura 76 el tiempo estandar ahora es de 359.15 minutos para 223 bolsas de Kiwicha por lo que cada unidad

representa 1.61 minutos, el sistema Westinghouse usado se muestra en el anexo 27 y el factor de holgura en el anexo 35.

Tabla 42. Resumen de capacidad instalada y programada

CAPACIDAD INSTALADA CAPACIDAD PROGRAMADA
335 301

Produccioén

Fuente: Elaboracion propia
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METODO PRE-TEST | POST-TEST |
Direccion: Av. José Carlos Mariategui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac Ruc: 20538574938
EMPRESA: GRANOS DEL INKA S.A.C. Pagina: 1 de 1
HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA
DIMENSION:|  INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL
. IEHH: Indice de eficiencia de horas hombres
Eficienci Indice de eficiencia HHR
ICIeNCa | 46 horas hombres [ERH = ms HHR: Horas hombre reales
HHP: Horas hombre programadas
LEYENDA -
indice de eficacia PKR IEPK: Indice de eficacia de la produccién de kiwicha cereal pop
Eficacia |de la produccién de IEPK = pxp PKR: Produccion kiwicha cereal pop reales
kiwicha cereal pop
PKP: Produccion kiwicha cereal pop programadas
HHP HHR PKP PKR IEHH IEPK B,
FECHA Horas hombre Horas hombre  [Produccién kiwicha | Produccién kiwicha L L .
Eficiencia Eficacia Productividad
programadas reales cereal pop cereal pop reales
5/04/21 540 388 301 241 72% 80% 58%
6/04/21 540 370 301 230 69% 76% 52%
7/04/21 540 391 301 243 72% 81% 58%
8/04/21 540 381 301 237 1% 79% 56%
9/04/21 540 406 301 252 75% 84% 63%
12/04/21 540 404 301 251 75% 83% 62%
13/04/21 540 380 301 236 70% 78% 55%
14/04/21 540 412 301 256 76% 85% 65%
15/04/21 540 394 301 245 73% 81% 59%
16/04/21 540 425 301 264 79% 88% 69%
19/04/21 540 402 301 250 75% 83% 62%
20/04/21 540 367 301 228 68% 76% 51%
21/04/21 540 394 301 245 73% 81% 59%
22/04/21 540 431 301 268 80% 89% 1%
23/04/21 540 393 301 244 73% 81% 59%
26/04/21 540 415 301 258 7% 86% 66%
27/04/21 540 383 301 238 71% 79% 56%
28/04/21 540 383 301 238 71% 79% 56%
29/04/21 540 415 301 258 7% 86% 66%
30/04/21 540 401 301 249 74% 83% 61%
3/05/21 540 378 301 235 70% 78% 55%
4/05/21 540 388 301 241 72% 80% 58%
5/05/21 540 422 301 262 78% 87% 68%
6/05/21 540 362 301 225 67% 75% 50%
7/05/21 540 404 301 251 75% 83% 62%
10/05/21 540 417 301 259 7% 86% 66%
11/05/21 540 396 301 246 73% 82% 60%
12/05/21 540 388 301 241 72% 80% 58%
13/05/21 540 412 301 256 76% 85% 65%
14/05/21 540 426 301 265 79% 88% 70%
17/05/21 540 417 301 259 7% 86% 66%
18/05/21 540 417 301 259 7% 86% 66%
19/05/21 540 375 301 233 69% 7% 54%
20/05/21 540 428 301 266 79% 88% 70%
21/05/21 540 396 301 246 73% 82% 60%
24/05/21 540 404 301 251 75% 83% 62%
25/05/21 540 381 301 237 1% 79% 56%
26/05/21 540 378 301 235 70% 78% 55%
27/05/21 540 414 301 257 7% 85% 65%
28/05/21 540 426 301 265 79% 88% 70%

Figura 77. Célculo de la productividad, eficiencia y eficacia post-test

Como se observa en la figura 77 se obtiene la productividad de 40 datos post-test

teniendo como eficiencia promedio en el mes de abril y mayo un porcentaje de 74%,

la eficacia promedio es de 82% y la productividad promedio es del 61% del periodo

de abril y mayo para la toma de Post-Test.
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A continuacion, se presenta el costo para producir una unidad de bolsa después
del Estudio del trabajo, tanto en el mes de Abril y Mayo (Ver Anexo 81-82).

Tabla 43. Costo de produccién de Kiwicha cereal pop post-test

RESUMEN Abr-21 May-21 PO TEST
(promedio)
Total Costos Directos S/ 3,383.10 S/ 3,408.70 | S/ 3,395.90

Total Costos Indirectos S/ 4,213.31 S/ 4,244.02 S/ 4,228.67
Total Costo de Produccién| S/ 7,596.41 S/ 7,652.72 S/ 7,624.57

Unidades Producidas 4,931.00 4,989.00 4,960.00
Costo Unitario S/ 1.54 S/ 1.53 S/ 1.54
Precio de Venta S/ 2.10 S/ 2.10 S/ 2.10

Fuente: Elaboracion propia

Del analisis costo beneficio (B/C) se determina el impacto de la implementacion por
ello primero realizamos el calculo de margen de contribucion del pre-test y post-test

tomados durante 2 meses cada uno (ver Anexo 83 y Anexo 84).

Tabla 44. Analisis Costo / Beneficio

ANTES DESPUES
Precio de venta S/ 7,590.45 S/ 10,416.00
Costo variable S/ 3,421.57 S/ 4,720.22
Margen de contribucion (PV-CV) | S/ 4,168.88 S/ 5,695.78

| Diferencia | S/ 152690 |

Inversion Beneficio B/C
| s/ 14,431.31] S/ 17,176.69] 1.19

Costo de Oportunidad del capital (COK) 1.01%

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la Tabla 44 que el margen de contribucién incrementé S/ 1,526.90
después del Estudio del trabajo, lo cual con un beneficio mensual traido al presente
y el COK mensual de 1.01% (ver Anexo 85) un total de S/. 17,176.69 por 12 meses
y con unainversion de S/. 14,431.31 se obtiene un B/C de 1.19.
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12.79%

s/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 | s/ 1,526.90 | s/ 1,526.90 [/ 1,526.90 | §/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 | s/ 1,526.90 |5/ 1,526.90 | §/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 | 5/ 1,526.90
Incremento de capacidady S/ 1,526.90 [ S/ 1,526.90 [ S/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 | S/ 1,526.90 [ S/ 1,526.90 | S/ 1,526.90
reduccion de tiempo (Ahorro)

Egresos S/ 150.00 | S/ 150.00 | S/ 150.00 [ S/ 150.00 | S/ 150.00 [ S/ 150.00 | S/ 150.00 [ S/ 150.00 | S/ 150.00 [ S/ 150.00 | S/ 150.00 | S/ 150.00
Capacitaciones S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00 [ S/ 100.00 | S/ 100.00 [ S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00
Gastos de oficina S/ 50.00|S/ 50.00|S/ 50.00|S/ 50.00|S/ 5000|S/ 5000[S/ 5000|S/ 5000|S/ 5000|S/ 50.00|S/ 50.00|S/ 50.00
Beneficio $/1,376.90 | S/ 1,376.90 | S/ 1,376.90 | S/1,376.90 | S/ 1,376.90 | S/1,376.90 | S/ 1,376.90 | S/ 1,376.90 | S/ 1,376.90 | S/ 1,376.90 | S/ 1,376.90 | S/ 1,376.90
Inversiones Tangibles S/ 2,660.39

Herramientas y Accesorios S/ 597.00

Papeleria en general S/ 33.00

Bienesy Servicios S/ 2,030.39

Inversiones Intangibles S/11,143.72

Servicio de suministro deenergia | S/ 1,485.00

Servicio de aguay desaglie S/ 605.00

Vidticosy asignaciones S/ 3,025.00

Otros gastos S/ 6,028.72

Imprevistos (5%) S/ 727.21

Flujo de efectivo -5/14,531.32 [ s/ 1,376.90 | s/ 1,376.90 |'s/ 1,376.90 | 5/ 1,376.90 [ s/ 1,376.90 | s/ 1,376.90 | s/ 1,376.90 | s/ 1,376.90 | s/ 1,376.90 [ s/ 1,376.90 | 5/ 1,376.90 | 5/ 1,376.90

$/957.97
COK( Costo de Oportunidad del capital) 1.01%
[ 20% |

Figura 78. Calculo del Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)

En la Figura 78 observamos que con una tasa anual de 12.78% (ver Anexo 85) podemos obtener un valor neto actual (VAN) de

S/. 957.97 y una tasa interna de retorno (TIR) de 2.0%. Entonces al obtener un VAN y TIR mayor a cero, indica que la aplicacion

de Estudio del trabajo es rentable y se puede recuperar la inversion. Asimismo, del B/C (Tabla 44) nos indica que por cada sol

invertido en el proyecto se puede recuperar 19 céntimos.
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3.6. Método de analisis de datos

Estadistica Descriptiva
Segun Naupas, y otros (2018) como cité a Mason, Lid, & Marchal (2001), “la
estadistica descriptiva es el conjunto de métodos para organizar, resumir y

presentar los datos de manera informativa” (pag. 419).

Para esto utilizaremos los datos recopilados a través del estudio de métodos y la
medicion de tiempos, utilizando la media, la moda, la mediana y la desviacién
estandar con sus respectivas figuras y tablas de frecuencia. Y se realizara a las dos

variables de la investigacion.

Estadistica Inferencial
Sirve para estimar parametros y probar hipotesis con base en la distribucion
muestral. La prueba de hipétesis se efectia mediante analisis paramétricos y no

paramétricos (Naupas, y otros, 2018 pag. 430).

Nuestras hipotesis seran evaluadas mediante el uso de la prueba estadistica de
Wilcoxon o T-Student de acuerdo a nuestras variables y resultados obtenidos con
el software “SPSS”, en nuestro caso ya que la muestra es mayor a 30 datos

utilizaremos la prueba de “Kolmogorov—Smirnov”.

3.7. Aspectos éticos

Los aspectos éticos considerados en la presente investigacion es el respeto total a
la propiedad intelectual, por lo que cada autor consultado ha sido correctamente
citado bajo el manual ISO 690. El presente estudio se desarrolla en el area de
produccion de Granos del Inka S.A.C, los datos recolectados son utilizados con la
autorizacion del jefe de planta (ver anexo 11), asegurando su veracidad y
transparencia y servira para dar mejoras al proceso productivo de la Kiwicha cereal
pop. Asi mismo se guardard absoluta discrecion con la informacion presentada que
pueda dafiar la presentacion de los participantes. El investigador se encuentra

comprometido a respetar los resultados obtenidos en el desarrollo del trabajo en
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forma real, sin alterar ninguno de ellos, cumpliendo con la normativa establecida

por la escuela de Ingenieria, Facultad de Ingeniera Industrial. También la

investigacion sera evaluada por el programa Turnitin para la prevencion del plagio

(ver anexo 12).

Matriz de comparacion

Categoria Pre test Post test %A %V
Zarandear los granos de kiwicha 16.49 11.09 33%
Pesar granos de kiwicha 1.33 0.00 100%
Tostar los granos de kiwicha 152.75 125.39 18%
Pesar granos de kiwicha tostada 7.19 0.00 100%
TEGE Proceso de Colar los granos tostados 90.86 79.01 13%
tiempos kiwicha |Pesar granos de kiwicha cereal pop 1.24 0.98 21%
(minutos) cereal pop Embolsar los granos de kiwicha cereal pop 71.06 52.61 26%
Sellar bolsas de kiwicha cereal pop 35.66 29.36 18%
Etiquetar y encajonar bolsas de kiwicha cered 44.05 40.14 9%
Encajonar bolsas de kiwicha cereal pop 8.40 0.00 100%
TOTAL (minutos) 429.03 338.58 21%
Operaciones 10 7 30%
Estudio de Pfiive;iﬂ ;e Actividades 78 a1 47%
metodos [ . o) pop |Act. Agregan valor 42 33 21%
Act. No agregan valor 36 8 78%
Estudio de | Proceso de Tiempo observado (minutos) 429.03 338.58 21%
tiempos kiwicha |Tiempo normal (minutos) 353.21 280.48 21%
(minutos) cereal pop Tiempo estandar (minutos) 450.85 359.15 20%
Estudio del |Porcentaje de actividades que agregan valor 53.85% 80.49% 49%
trabajo  [Tiempo estandar (minutos) 450.85 359.15 20%
Capacidad de produccién (unidad de bolsa de 70 gramos) 240 301 25%
indice de eficiencia de horas hombres 68% 74% 9.22%
Productividad |indice de eficacia de la produccién de Kiwicha cereal pop 75% 82% 9.42%
Productividad 51% 61% 18.98%
Costos (soles) S/ 172 | s/ 1.54 10%
Inversion (soles) S/ 14,431.31
Analisis  fMargen de contribucion (soles) S/ 4,168.88 | S/ 569578 37%
econémico
financiero |Beneficio / Costo 1.19
VAN (soles) S/ 957.97
TIR 2.0%

Figura 79. Comparacion de valores obtenidos pre-test vs post-test
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IV. RESULTADOS
4.1 Analisis Descriptivo
A continuacion, se realizé un analisis descriptivo con los datos obtenidos antes y
después del Estudio del trabajo para mejorar la productividad en el area de
produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.
4.1.1 Variable Independiente: Estudio del trabajo

e Dimension: Estudio de métodos
Indicador: Porcentaje de actividades que agregan valor
A continuacion, se presenta los valores del indicador de porcentaje de actividades
gue agregan valor del Pre-test (antes de la implementacion) y Post-test (después

de la implementacion).

Tabla 45. Comparacion de PAAV

ANTES PAAV = 2AAV x100% = 2 = 53.85%
2LTA 78
2 AAV 33

PAAV = STA x100% = 1 80.49%

Fuente: Elaboracién propia

Se puede observar de la Tabla 45 que el porcentaje de actividades que agregan
valor aumenté significativamente luego de la aplicacion de estudio del trabajo,
podemos observar antes las actividades que agregan valor era de 53.85% mientras

gue ahora es de 80.49%.
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RESULTADOS DEL ESTUDIO DE METODOS

100.00%
80.00%
60.00%
40.00%

20.00%

0.00%

PAAV PANAV

MPRE-TEST mMPOST-TEST

Figura 80. Resultado del estudio de métodos

De la Figura 80 se puede observar las diferencias del pre test con el post test, que
aumento las actividades que agregan valor y disminuyo el porcentaje de actividades
qgue no agregan valor.

e Dimensién: Estudio de tiempos

Indicador: Tiempo estandar

A continuacion, se presenta los valores del indicador de tiempo estandar del Pre-

test (antes de la implementacion) y Post-test (después de la implementacion).

Tabla 46. Comparacion de Tiempo estandar

Tiempo estandar (min) 450.85 359.15

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar de la Tabla 46 que el tiempo estandar disminuyo
significativamente luego de la aplicacion de estudio del trabajo, antes el tiempo

estandar era de 450.85 minutos mientras que ahora es de 359.15 minutos.
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Tiempo estandar (min)

500.00

400.00

300.00

200.00

100.00

0.00
PRETEST POST TEST

B PRETEST MPOSTTEST

Figura 81. Resultado del estudio de tiempos

De la Figura 81 se puede observar las diferencias del pre test con el post test, que
disminuy0 el tiempo estandar de 450.85 minutos a 359.15 minutos, presentando

una reduccion (luego de la aplicacion) del 20.34%.

4.1.2 Variable dependiente: Productividad

También se evalud la variable dependiente que es la productividad, antes y
después de la implementacion de estudio del trabajo; por lo tanto, se muestran los

resultados que se han obtenido para la productividad, y sus dimensiones eficiencia

y eficacia.

En la siguiente figura se muestran los resultados que se obtuvieron para la

productividad en el pre-test y post-test.

Tabla 47. Comparacién de Productividad

Productividad 51% 61%

Fuente: Elaboracion propia
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Se puede observar de la Tabla 47 que la productividad increment6
significativamente luego de la aplicacion de estudio del trabajo, antes la
productividad era de 51% mientras que ahora es de 61%.

Productividad

0.70
0.60
0.50
0.40
0.30
0.20
0.10
0.00

PRETEST POST TEST

WM PRETEST mPOSTTEST

Figura 82. Resultado de productividad

De la Figura 82 se puede observar las diferencias del pre test con el post test, que
incrementd de 51% a 61%, presentando una mejora luego de la aplicacion del
18.98%.

e Dimension: Eficiencia
Indicador: indice de eficiencia de horas hombres
A continuacién, se presenta los valores del indicador del indice de eficiencia de
horas hombres del Pre-test (antes de la implementacién) y Pos-test (después de la

implementacion).

Tabla 48. Comparacion de indice de eficiencia de horas hombres

PRE TEST
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Eficiencia 68% 74%

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar de la Tabla 48 que el indice de eficiencia de horas hombres
aumenté significativamente luego de la aplicacion de estudio del trabajo, antes el
indice de eficiencia era de 68% mientras que ahora es de 74%.

Eficiencia

0.75

0.70

0.65

0.60

0.55
PRE TEST POST TEST

B PRE TEST M POST TEST
Figura 83. Resultado del indice de eficiencia horas hombres
De la Figura 83 se puede observar las diferencias del pre test con el post test, que

se incremento el indice de eficiencia de horas hombres de 68% a 74%, presentando

una mejora luego de la aplicacion del 9.22%.

e Dimensioén: Eficacia

Indicador: indice de eficacia de la produccion de Kiwicha cereal pop

A continuacion, se presenta los valores del indicador del indice de eficacia de la
produccion de Kiwicha cereal pop del Pre-test (antes de la implementacion) y Pos-

test (después de la implementacion).
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Tabla 49. Comparacion de Indice de eficacia de la produccion de Kiwicha cereal
pop

Eficacia 75% 82%

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar de la Tabla 49 que el indice de eficacia de la produccion de
Kiwicha cereal pop aumento significativamente luego de la aplicacion de estudio
del trabajo, antes el indice de eficacia era de 75% mientras que ahora es de 82%.

Eficacia

0.85

0.80

0.75

0.70

0.65

0.60
PRETEST POST TEST

M PRETEST mPOSTTEST

Figura 84. Resultado del indice de eficacia de la produccion de Kiwicha cereal pop
De la Figura 84 se puede observar las diferencias del pre test con el post test, que

se incremento el indice de eficacia de la producciéon de Kiwicha cereal pop de 75%

a 82%, presentando una mejora luego de la aplicacion del 9.42%.
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4.2 Andlisis Inferencial

4.2.1 Anélisis de la hipotesis general: Productividad

Se realiz6 la contrastacion de la hipétesis general, con los datos obtenidos, sobre
la variable dependiente(productividad). La muestra de esta tesis es de 40 dias, al
ser mayor a 30 datos, la prueba de normalidad sera con Kolmogorov-Smirnov, ya
gue la de Shapiro-Will son para datos iguales o menores a 30. Entonces se tiene
como regla de decision los siguientes enunciados:

e Si su significancia es > 0,05 entonces presentaria una distribucién normal.

e Si su significancia es < 0,05 entonces no presentaria una distribucion

normal.
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov?® Shapiro-wWilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD_PRETE 102 40 ,2[][]* 960 40 A6l
5T
PRODUCTIVIDAD_POSTT 103 40 ,2[][]. 969 40 326
EST
*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Figura 85. Prueba de normalidad para los datos de productividad

Podemos observar de la Figura 85 que la significancia es mayor a 0,05, lo cual
demostré que hay una distribucién normal. Por lo cual fue necesario realizar la
prueba de T-Student, para comprobar si incrementd la productividad. A

continuacion, se evaluo los estadisticos descriptivos de la productividad.

Estadisticos descriptivos

Desv.
M Minimo Maximo Media Desviacion
PRODUCTIVIDAD_PRETE 40 38 69 5129 JOB468
5T
PRODUCTIWIDAD POSTT 40 50 rat B l02 L5660
EST
M valido (por lista) 40

Figura 86. Estadistica descriptiva para los datos de productividad
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Podemos observar de la Figura 86 que en el pre-test (0.5129) se obtuvo una
media inferior a la del post—test (0.6102) por lo cual se procedio afirmar que no se
cumple la hipoétesis nula (El estudio del trabajo no incrementa la productividad en
el area de produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021). Para poder
confirmar y validar lo anterior se realizé la prueba de T-Student para pruebas

parameétricas.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desy. Desv. Error confianza de la diferencia

Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par 1 EE_PDUCI’IVIDAD_PDSTI’ ,09733 ,05917 ,00936 ,07840 , 11625 10,403 39 ,000

PRODUCTIVIDAD_PRETE
ST

Figura 87. Prueba T-Student para los datos de productividad

Regla de decision:

e Si el nivel de significancia (pv) es > 0.05 entonces se acepta la hipotesis
nula (Ho)
e Si el nivel de significancia (pv) es < 0.05 entonces se rechaza la hipotesis

nula (Ho)

Constrastacion de la hipétesis general:

Ho: El estudio del trabajo no incrementa la productividad en el area de produccién
de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.

Ha: El estudio del trabajo incrementa la productividad en el area de produccion de
Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.

Se obtuvo de la Figura 87 que mediante la prueba de T-Student el nivel de
significancia es menor a 0.05 por lo que se rechazd la hipétesis nula y se acepto la

hipétesis alterna.

4.2.2 Anadlisis de la primera hipo6tesis especifica: Eficiencia
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Se realiz6 la contrastacion de la hipotesis general, con los datos obtenidos, sobre

la variable dependiente(productividad). La muestra de esta tesis es de 40 dias, al

ser mayor a 30 datos, la prueba de normalidad sera con Kolmogorov-Smirnov, ya

gue la de Shapiro-Will son para datos iguales o menores a 30. Entonces se tiene

como regla de decision los siguientes enunciados:

e Si su significancia es > 0,05 entonces presentaria una distribucién normal.

e Si su significancia es < 0,05 entonces no presentaria una distribucién

normal.
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl 5ig.
EFICIENCIA_PRETEST 087 40 2 00" 967 40 2279
EFICIENCIA_POSTTEST 106 40 W2 00" ;969 40 340
*_ Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.
a. Correccidn de significacion de Lilliefors
Figura 88. Prueba de normalidad para los datos de eficiencia
Podemos observar de la Figura 88 que la significancia es mayor a 0,05, lo cual

demostré que hay una distribucién normal. Por lo cual fue necesario realizar la

prueba de T-Student, para comprobar si incrementé la prod

continuacion, se evaluo los estadisticos descriptivos de la eficiencia.

uctividad. A

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Minimo  Maximo  Media Desviacion
EFICIENCIA_PRETEST 40 S8 79 6766 05563
EFICIENCIA_POSTTEST 40 b7 .80 7390 03438
N valido (por lista) 40

Figura 89. Estadistica descriptiva para los datos de eficiencia
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Podemos observar de la Figura 89 que en el pre-test (0.6766) se obtuvo una
media inferior a la del post—test (0.7390) por lo cual se procedi6 a afirmar que no
se cumple la hipétesis nula (El estudio del trabajo no incrementa la eficiencia en el
area de produccién de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021). Para poder confirmar

y validar lo anterior se realiz6 la prueba de T-Student para pruebas paramétricas.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desy. Desv. Error confianza de la diferencia Sig.

Media Desviacidn promedio Inferior Superior t gl (bilateral)

Par 1  EFICIENCIA_POSTTEST - 06242 03928 00621 ,04985 07498 10,049 39 000
EFICIENCIA_PRETEST

Figura 90. Prueba T-Student para los datos de eficiencia

Regla de decision:

e Si el nivel de significancia (pv) es > 0.05 entonces se acepta la hipotesis
nula (Ho)
e Si el nivel de significancia (pv) es < 0.05 entonces se rechaza la hipotesis

nula (Ho)

Constrastacion de la primera hipoétesis especifica (Eficiencia)

Ho: El estudio del trabajo no incrementa la eficiencia en el area de produccion de
Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021

Ha: El estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el area de producciéon de
Granos del Inka S.A.C., V.E.S. ,2021

Se obtuvo de la Figura 90 que mediante la prueba de T-Student el nivel de

significancia es de menor a 0.05 por lo que se rechazé la hipotesis nula y se aceptd

la hipotesis alterna.
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4.2.3 Andlisis de la segunda hipotesis especifica: Eficacia

Se realiz6 la contrastacion de la hipotesis general, con los datos obtenidos, sobre
el indicador (eficacia). La muestra de esta tesis es de 40 dias, al ser mayor a 30
datos, la prueba de normalidad serd con Kolmogorov-Smirnov, ya que la de
Shapiro-Will son para datos iguales o menores a 30. Entonces se tiene como regla
de decision los siguientes enunciados:

e Si su significancia es > 0,05 entonces presentaria una distribucién normal.

e Si su significancia es < 0,05 entonces no presentaria una distribucién

normal.
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-5mirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl sig. Estadistico gl Sig.

EFICACIA_PRETEST JOBY 40 V2 00" 967 40 279
EFICACIA_POSTTEST 06 40 .2 00" 969 40 340

= Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Figura 91. Prueba de normalidad para los datos de eficacia

Podemos observar de la Figura 91 que la significancia es mayor a 0,05, lo cual
demostré que hay una distribucién normal. Por lo cual fue necesario realizar la
prueba de T-Student, para comprobar si incrementd la productividad. A

continuacion, se evaluo los estadisticos descriptivos de la productividad.

Estadisticos descriptivos

Desy.
M Minirmo Maximo Media Desviacion
EFICACIA_PRETEST 40 85 ,88 5330 06191
EFICACIA_POSTTEST 40 75 89 8239 ,03833

N vdlido {por lista) 40

Figura 92. Estadistica descriptiva para los datos de eficacia

129




Podemos observar de la Figura 92 que en el pre-test (0.7530) se obtuvo una
media inferior a la del post—test (0.8239) por lo cual se procedi6 a afirmar que no
se cumple la hipoétesis nula (El estudio del trabajo no incrementa la productividad
en el area de produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021). Para poder
confirmar y validar lo anterior se realizé la prueba de T-Student para pruebas

parameétricas.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. Error confianza de la diferencia sig.

Media Desviacion promedio Inferior Superior r gl (bilateral)

Par 1  EFICACIA_POSTTEST - 07090 ,04371 ,00691 ,05692 ,08488 10,259 39 ,000
EFICACIA_PRETEST

Figura 93. Prueba T-Student para los datos de eficacia

Regla de decision:

e Si el nivel de significancia (pv) es > 0.05 entonces se acepta la hipotesis
nula (Ho)
e Si el nivel de significancia (pv) es < 0.05 entonces se rechaza la hipotesis

nula (Ho)

Constrastacion de la segunda hipoétesis especifica (Eficacia)

Ho: El estudio del trabajo no incrementa la eficacia en el area de produccion de
Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.

Ha: El estudio del trabajo incrementa la eficacia en el area de produccion de Granos
del Inka S.A.C., V.E.S., 2021

Se obtuvo de la Figura 93 que mediante la prueba de T-Student el nivel de

significancia es de menor a 0.05 por lo que se rechazé la hipotesis nula 'y se aceptd

la hipotesis alterna.
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V. DISCUSION

Bajo el sustento de los resultados obtenidos en la presente investigacion titulada
“Estudio del trabajo para incrementar la productividad en el area de produccién de
Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021”, se puede afirmar que existe semejanza en
los resultados obtenidos anteriormente por otros investigadores considerados como

antecedentes durante la realizacion del marco tedrico de la presente investigacion.

Bajo el fundamento de los datos anteriores y posteriores del Estudio del Trabajo y
la determinacion de la capacidad de produccion fue de 26.36%. Por esto es
necesario realizar una contrastacion y comparacion de la presente investigacion

con la investigacion de otros autores que obtuvieron resultados semejantes.

Tesis de contraste

Existe un incremento de la productividad del 18.98% puesto que siendo el pre-test
51% y en el post-test 61%, coincidiendo con Moktadir y otros (2017), en su articulo
académico, Productivity Improvement by Work Study Technique: A Case on
Leather Products Industry of Bangladesh; se implementdé un nuevo método en la
gue se dieron cambio de adhesivo, método de pulverizacién para aplicacion de
adhesivo. Al término de la investigacion se evaluo la productividad, lo que arrojé
como mejora obtenida un incremento del 12.71% a su vez incrementando la
produccion programada de 582 a 656 bolso de mujer por dia. Cabe mencionar que
nuestra investigacion tuvo mejor resultado debido a que analizamos todas las
operaciones y eliminamos el 47% de actividades mientras que en la investigacion
de Moktadir y otros (2017) se elimino solo el 12%. Ademas, en la fabricacion de un
bolso de mujer se redujo un tiempo de 9.01 minutos mientras que en nuestra

investigacion reducimos 0.41 minutos por cada bolsa de Kiwicha cereal pop.

Existe un incremento de productividad del 18.98% es debido a la reduccién del
21.33% del tiempo de producciéon de Kiwicha cereal pop, coincidiendo con
Kanawaty (1992), en su libro, Introduction to Work study; quien nos indica que

existe una relacion entre estudio del trabajo y productividad después de lograr
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reducir el tiempo de realizar una determinada actividad en un 20% mediante una
nueva ordenacion o simplificacién es posible aumentar la productividad en un 20%.
Es importante mencionar que en nuestro proceso de produccion eliminamos 2
operaciones y 1 operacion se combind ademas la operacion de sellar se redujo en
un 17% con tan solo un cambio de posicién y una nueva ordenacién en el area de

trabajo.

Existe un incremento del indice de eficiencia de horas hombre del 9.22% puesto
gue siendo el pre-test 68% y en el post-test 74% coincidiendo con Jara (2018), en
su tesis, Aplicacion del Estudio de Trabajo para incrementar la productividad en la
linea de produccidon de galletas de una empresa alimenticia; se implementd un
nuevo método en la que se brindaron capacitaciones acerca del nuevo método al
personal, hubo una redistribucion del area ya que se coloco la mesa mas cerca a
la amasadora, ahora el proceso de dosimetria se realiza en el area de almacén, en
el proceso de amasado se eliminaron 2 actividades después de analizarlas
detenidamente. Al término de la investigacion se evaluo el indice de eficiencia de
horas hombre, lo que arroj6 como mejora obtenida un incremento del 4.08%, a su
vez incrementando la produccion programada de 350 a 365 cajas de galletas por
dia. Cabe mencionar que Jara (2018) analiz6 2 operaciones de un total de 9
operaciones siendo éstas de dosimetria y amasado a diferencia de nuestra
investigacion que analizamos 10 operaciones de un total de 10 operaciones, siendo
éstas zarandear, pesar, tostar, pesar, colar, pesar, embolsar, sellar, etiquetar y

encajonar.

Existe un incremento del indice de eficacia de la produccién de kiwicha cereal pop
del 9.42% puesto que siendo el pre-test 75% y en el post-test 82%, coincidiendo
con Delgado (2017), en su tesis, Aplicacion del estudio de tiempos y movimientos
para mejorar la productividad, en el area de acabados en la empresa
representaciones Martin S.A.C, Villa el Salvador; se implement6 un nuevo método
en la que se dieron charlas de identificacion de colores de los tapa cantos y
planchas, se redistribuy6 el area de trabajo la cual permitié6 combinar actividades
de corte y enchape. Al término de la investigacion se evalud la eficacia, lo que arrojo

como mejora obtenida un incremento del 10.53% a su vez incrementando la
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produccién programada de 521 a 540 planchas terminadas por dia. En nuestra
investigacion en el diagrama de recorrido pre-test 73.93 m y en post-test 34.86 m
reduciendo asi 53% mientras que en la investigacion de Delgado (2017) en el
diagrama de recorrido pre-test fue de 167 m y en el post-test de 80 m reduciendo
asi 52%. Cabe resaltar que en diagrama de analisis del proceso se redujeron 8
actividades mientras que en nuestra investigacion 37 actividades. En la
investigacion de Delgado (2017) las operaciones tanto de transporte como de
inspecciéon no fueron reducidas ni mejoradas mientras que las de demora y
almacenamiento se redujeron un 50%, simultaneamente nuestra investigacion fue
reducidas las operaciones en 43%, el transporte en un 60%, la inspeccion el 100%,
y de almacenamiento el 20%.

Existe un incremento de la cantidad de produccion de las bolsas de Kiwicha cereal
pop de 70 gramos del 26.36% puesto que siendo la produccion en el pre-test 240
bolsas y en el post-test 301 bolsas, coincidiendo con Su y Quiliche (2018), en su
articulo académico, Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la
productividad de una empresa pesquera; que luego de cambiar el método de
trabajo de la operacidn de corte y eviscerado implementaron una balanza mas en
el area de pesado asi como también capacitaciones sobre corte de pescado y el
uso importante de guantes resistentes a bajas temperaturas. Al término de la
investigacion se evalud la cantidad de produccion, lo que arroj6 como mejora
obtenida un incremento del 7.85% ya que siendo en el pre-test 29.19 cajas/tnMP y
en el post-test 31.48 cajas/tnMP de anchoveta. En el diagrama de Ishikawa muestra
una causa que es falta de capacitacion al personal coinciendo con nuestra
investigacion. Cabe resaltar que en nuestra investigacion el tiempo estandar por
bolsa de Kiwicha ceral pop se redujo de 2.02 min a 1.61 min mientras que en Su y
Quiliche (2018), el tiempo estandar por panera se redujo de 37.78 min a 22.60 min

siendo asi una reduccién porcentual de 40.18.

Existe una reduccién de las actividades que no agregan valor en la produccion de
kiwicha cereal pop del 78% puesto que siendo en el pre-test 36 actividades que no
agregan valor y en el post-test 8 actividades que no agregan valor, coincidiendo

con Yunia (2018), en su articulo académico, Improvement of work methods based
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on micromotion study to increase technical productivity (Case Study at Nissan
Ahmad Yani Surabaya Workshop); que luego de cambiar la secuencia de la
operacion soldar a antes de mandrilar y después de perforar eliminando 3
actividades: inspeccién, transporte y almacenamiento. Al término de la
investigacion se evalud la cantidad de actividades que no agregan valor, lo que
arrojé como mejora obtenida una reduccién del 25% ya que siendo en el pre-test 8
actividades que no agregan valor y en el post-test 6 actividades que no agregan
valor en la fabricacion de véalvulas. Cabe resaltar que nosotros obtuvimos un alto
porcentaje debido a que también se redujeron las actividades de 78 en el pre-test
a 41 en el post-test, mientras que en la investigacion comparada de Yunia (2018)
se redujeron las actividades de 19 en el Pre-test a 16 en el post-test.

Existe una reduccion del costo de mano de obra directa por cada unidad de bolsa
de Kiwicha cereal pop del 27% puesto que siendo el pre-test s/ 0.32 y en el post-
test s/0.24, coincidiendo con Campos (2018), en su tesis, Aplicacion de la ingenieria
de métodos para mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa
Creaciones Bihaone E.I.LR.L. - San Martin de Porres, 2018; que luego de la
implementacion se obtuvo un nuevo método de trabajo eliminando 5 actividades,
también se realizd capacitaciones y entrenamiento acerca del nuevo método de
trabajo, ademas se redisefio la maquina de remallar colocandole un tope para que
el corte sea exacto y rapido. Al término de la investigacion se evalu6 el costo de
mano de obra directa, lo que arrojé como mejora obtenida una reduccion del 17%
ya que siendo en el pre-test s/0.35 y en el post-test s/0.29 en la fabricacion de
prendas interiores para nifios y nifias. Cabe destacar que nosotros obtuvimos una
mayor reduccién del costo de mano de obra ya que logramos incrementar en un
26% la capacidad de produccion mientas que Campos (2018) incrementd en un 17%
su capacidad de producciéon de prendas interiores para nifios y niflas por dia,
ademas la jornada laboral de la empresa de nuestra investigacion es de 540

minutos mientras que en Campos (2018) es de 480 minutos.
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VI. CONCLUSIONES

Teniendo los objetivos de investigacion, tanto al objetivo general: explicar la manera
en que el estudio del trabajo incrementa la productividad en el area de produccion
de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.; como a los objetivos especificos: explicar
la manera en que el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el area de
produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S. ,2021. y explicar la manera en que el
estudio del trabajo incrementa la eficacia en el area de produccion de Granos del
Inka S.A.C., V.E.S. ,2021; los resultados obtenidos anteriormente en el andlisis

descriptivo y andlisis inferencial, evidencian e indican que:

Se explica que la productividad del area de produccién ha variado, siendo el pre-
test 51% y en el post-test 61%, lo cual evidencia que existe un crecimiento
porcentual en la productividad del 18.98%. Al mismo tiempo para el analisis
inferencial; se determina que la primera prueba estadistica realizada es la
normalidad la cual nos indica que los datos son paramétricos y que con el analisis
de T-Student se obtenga un nivel de significancia menor a 0.05, la cual se logra
aceptar la hipétesis alterna (Ha): El estudio del trabajo incrementa la productividad
en el area de produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.

Seguidamente, con el analisis descriptivo de la primera dimension (eficiencia), se
explica que la eficiencia del area de produccion ha variado, siendo inicialmente de
68% y luego de la implentacion del Estudio del Trabajo a ser 74%, lo cual evidencia
gue existe un crecimiento porcentual en la eficiencia del 9.22%. Al mismo tiempo
para el analisis inferencial, la prueba de normalidad nos indica que los datos son
paramétricos y que con el andlisis de T-Student se logra aceptar la hipétesis alterna
(Ha): El estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el area de producciéon de
Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.

Con el analisis descriptivo de la segunda dimensién (eficacia), se explica que la
eficacia del area de produccién ha variado, siendo inicialmente de 75% y luego de
la implementacion del Estudio del Trabajo a ser 82%, lo cual evidencia que existe
un crecimiento porcentual en la productividad del 9.42%. Al mismo tiempo para el

analisis inferencial, la prueba de normalidad nos indica que los datos son
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parameétricos y que con el analisis de T-Student se logra aceptar la hipétesis alterna
(Ha): El estudio del trabajo incrementa la eficacia en el area de produccion de
Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2021.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la empresa Granos del Inka S.A.C. en continuar con las
capacitaciones y entrenamientos cada mes acerca del tostado de Kiwicha y
del colado, con el fin de cumplir con la produccion programada, pero
sobretodo la capacitacion de tostar ya que nos permitirA mantener o
incrementar la cantidad de Kiwicha cereal pop y evitar que se quemen o que

no revienten.

2. Es de suma importancia que la empresa constantemente supervise el
cumplimiento de emplear movimientos manuales solo hasta la tercera clase

con el fin de realizar todas las operaciones manuales rapidas y precisas.

3. Se recomienda mantener el orden en todas las areas corregidas para evitar
los tiempos improductivos originados por la busqueda de los materiales y
estar ordenando durante las operaciones, por ello deberan colocar cada
articulo donde quedo establecido y en caso existan nuevos articulos deberan

ser evaluados.

4. Esimportante adquirir una maquina popeadora con clasificador incluido, con
la finalidad de combinar las operaciones de tostar y colar, también redisefiar
la dosificadora por el material de acero inoxidable AISI 316 y agregarle un

piston para accionar con el pie.

5. Se recomienda adquirir una banda transportadora para el éarea de
embolsado dentro de la operacion etiquetar con la finalidad de realizar mas
rapidamente esta operacién con un flujo constante y obtener un area

ordenada.

6. Se recomienda realizar una investigacion acerca del porcentaje de
expandido de las diferentes clasificaciones de Kiwicha para conocer el
rendimiento que tiene las distintas clasificaciones y poder seleccionar la de

mayor rendimiento ademdas agregarle la operacion de hidratar para
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conseguir un 13% o controlar la humedad del grano y lograr incrementar la

cantidad de Kiwicha cereal pop por saco.

Es importante que la limpieza se cumpla todos los sabados segun la
capacitacion dada con el “Manual de procedimientos de higiene vy
saneamento para la elaboracion de alimentos en el servicio de nutricion” del
Ministerio de salud de Pera, ademas de realizar una limpieza profunda 4

veces al afio en los meses de: Enero, Mayo, Setiembre y Diciembre.
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Anexo 5. Matriz de operacionalizacion de las variables

ESCALA
VARIABLES , .
DEFINICION DEFINICION ) DE
DE DIMENSION INDICADORES )
CONCEPTUAL | OPERACIONAL MEDICIO
ESTUDIO
N
“Es el examen | El estudio del _ X AAV o
sistematico de | trabajo se PAAV = Y TA x100%
los métodos | medira en PAAV: Porcentaje de
Variable para funcion de Estudio de actividades que
independient realizar estudio de agregan valor Razon
actividades con | métodos y métodos
e el fin de mejorar | estudio de AAV: Actividades que
la utilizacién | tiempos, agregan valor
eficaz de los empleando los
recursos y de | indicadores de TA: Total de
establecer tiempo estandar actividades
normas de | y porcentaje de TE
rendimiento con | actividades que TN total
Estudio del | eSPecto a las agregan vaor. Estudiode | =~ 1 — Factor de holgura )
_ actividades que _ TE: Tiempo estandar Razon
trabajo se estan tiempos ;
; ” (min)
realizando
(Kanawaty, TN: Tiem
© : po normal
“Relacion entre | La [EHH = HHR
la produccion productividad HHP
obtenida por un . .
sistema de | S€ medira en IEHH: Indice de
Variable produccion o | funcibn a la Eficienci ﬁgﬂ%?g;a de horas Razd
dependiente servicios y 10s | eficiencia y iciencia azoén
recursos eficacia :
utilizados para HHR: Horas hombre
obtenerla’ empleando los reales
Prokopenko, indicadores de
(1987 gég.3). - HHP: Horas hombre
' |nfj|.ce _ de programadas
eficiencia de IEPK — PKP
horas hombres " PKR
y el indice de IEPK: indice de eficacia
eficacia de la dK? '?‘rﬁ’mduc‘:if’” de
produccion. iwicha cereal pop
Productivida o P.KR: Produccion i
Eficacia Kiwicha cereal pop Razon
d reales

PKP: Produccién
Kiwicha cereal pop
programadas(bolsas)

Produccion: Bolsas de
Kiwicha cereal pop de
70 gramos.




Anexo 6. Instrumento de recoleccion de datos

GRANOS DEL INKA S.A.C. [Método [Pre-Test |Post-Test
Direccion: Av. José Carlos Maridtegui Mza. Z-1 Lote. 25 Ot Agrupami Pacl (Parcela 3a Suby 4a) [ Ruc: 20538574938
FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
Elaborado por: Dimension Estudio de tiempos
Area: Indi ) I‘I‘E— -
Periodo: ndicador Tiempo estandar 1-Factor de holgurs
Observador: Estudio nim.: 1 Operacion:
Ti observados en mi
ITEM OPERACION Promedio
min min min min min min min min min min min
1
2
3
4
5
[
7
8
]
10
11
12
Tiempo total {min)
Tiempo total (horas)
""""" Firma T
Responsable de revision Responsable de autorizar
DNI: DNI:
GRANOS DEL INKA S.AC. [ Método PRE-TEST [ POST-TEST
Direccién: Av. José Carlos Maridtegui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac (Parcela 3a 4a) Ruc: 20538574938
FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUGTIVIDAD Pagina:
Dimensién Indicador Férmula Leyenda Elaborado por
HHR IEHH: Indice de eficiencia de horas hombres periad
: I eriodo
Eficiencia {r{i::h:;h?;isclenma 9| JEHH = THE HHR: Horas hombre reales
HHP: Horas hombre programadas
IEPK: Indice de eficacia de la produccién de kiwicha cereal pop
Indice de eficacia de la PKR
Eficacia produccién de kiwicha| JEPK = —— PKR: Produccién kiwicha cereal pop reales
cereal pop PKP ——
PKP: Produccién kiwicha cereal pop programadas
HHP HHR PKP PKR IEHH IEPK P
Fecha Horas hombre programadas|  Horas hombre reales | | roduccion kiwicha cereal | Produccién kiwicha cereal | po o, Eficacia Productividad
pop programadas pop reales
TOTAL
g
Responsable de revisién Responsable de autorizar
DHI: DNI:




GRANOS DEL INKA S.A.C. [ Pagina:

Direccion: Av. José Carlos Maridtegui Mza. Z-1 Lote. 25 Otr. Agrupamiento Pachacamac (Parcela 3a Subparcela 4a) | Ruc: 20538574938
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DEL OPERARIO
Metodo PRE-TEST | POST-TEST Diferencia Fecha Periodo
Actividad Cent.  Tempo | Cant  Tiempe | Cant. Tiampa Dimensién Indicador Formula Leyenda
o Operacién PAAN: Porcentaje de
i actividades que agregan
Transportes Estudio de P"tfcz”tgje de PMV=M>HDD% valor
[:) métodos actividades gue TTA AAV: Actividades que
Inspecciones agregan valor agregan valor
D TA: Total de acti
D Demoras Graficado por Actividad
ﬂtl‘r]“aceﬂamie Comienza Termina
n
Distancia recorrida Operador Producto
Tiempo total Analisis Accion
: o~ Cambiar
8| F| = 2
o E| & < G| 8o e £ 5|8
£ iy Detalles del c 8 £ sl | E 52 |¢g S 218l | 2|s
§ |operacen | PUECIT |8 ' % o8 5|8 o |3|E|3|5)5] e § |E|%|:l8l8t
a 5 gl t a = = 213|582
5 g g E g g g el [l [l ol i b m|o 3| a
& = 2 8 2|8 & 2 Por qué? &
oDV St | Mo
OoO0ODV SN
O»ODV il
oDV S M
Firma Firma
Responsable de revision Responsable autoriza

DNI: DNL:




Anexo 7. Validez del instrumento

—
m UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

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

N® DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1:  Estudio de métodos Si No Si No Si No
q Porcentaje de actividades que agregan valor:
PAAV = EEAT‘:VMGM X x X

PAAV: Porcentaje de actividades que agragan valor
AAN: Actividades que agregan valor
TA: Tolal de aclividades

DIMENSION 2:  Estudio de tiempos Si No Si No Si No
2 Tiempa estandar:
TE= TN total
"~ TFacior de holgura x x x

TE: Tiempo estandar (min)

TH: Tiempo normal {min}

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA,

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validadeor. Dr/ Mg: ... Zefia Ramos, José LaRosa  ..cocccieiiienias DHNIL: .. AT533125. e
Especialidad del validador: ..........c.ccc...0d Ingeniero Industrial ......ccovii i e e

'Pertinencia: El ftem camresponde al concapba bedrico formuleda.

*Relevancia: El item &= apropiado para represantar al componente o Ay

dimensian especifica del constructo <"" L j '

*Claridad: Se antionds sin dificuliad alguns el enunciado del Rem, es T/l
" s

conciss, exacto y directo

MNoita: Suficiancia, se dica suficiencia cuanda loe items planteados

son suficientss para medir la dimensidn Firma del Experto Infermante.

il UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

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

N® DIMENSIOMNES / items Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1:  Eficiencia Si No Si No | Si No
1 Indice de eficiencia de horas hombres:
HHR
IEHH = qoe x x x

IEHH: Indice de eficiencia de horas hombras
HHR: Horas hambre reales

HHP: Horas hombre programadas

DIMENSION 2:  Eficacia Si No Si No | Si No
3 Indice de eficacia de la produceion de kiwicha careal
pop:
X X X
1EPK = PR

PKR: Produccion de kiwicha cereal pop reales
PEF: Production de kiwicha cereal pop programadas

Produccidn: Bolsas de kiwicha mareal pop de 70 gramos.

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Sl HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mag:_....... Zena Ramos, José La Rosa ...... DNI:...... 17533125.........
Especialidad del validador:..........cccccnivmiinninnn Ingeniero Industrial.........ccccoocviiiininciiiinnnn.

'Pertinencia: El item comresponde al concapta tedrico formuledo.
*Relevancia: El item e= apropiado para representar al componente o s T
dimensidn aspecifica del constructo - j
*Claridad: Se anfisndsa sin dificuliad alguna el enundiado del fem, &=
concise, axacha y directs

MNota: Suficiancia, se dica suficiencia cuanda los items planteados
son suficientes para medir la dimensitn Firma del Experto Informante.




il-l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

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

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia® | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1:  Estudio de métodos Si No Si No Si No
1 Porcentaje de actividades que agregan valor:
PAAV = E;‘:'r *100% X x X
PAAN: Porcentaje de actividades que agregan valor
AN Actividades que agregan valor
TA: Tolal de actividades
DIMENSION 2:  Estudio de tiempos Si No Si No Si No
2 Tiempa estandar:
TH todal
T {Tador ae holgura X x X
TE: Tiempo astandar (min)
TM: Tiampa normmal (min)
Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validader. Mg: Rodriguez Alegre, Lino  .coccivininienns DNI: ...06535058......cccccciinnnnan

Especialidad del validador: Ingeniero Pesquero Tecndlogo/Maestro en Administracién

'Pertinencia: El ftem comesponde al concapho tedrico formuleda.
*Redevancia: El item e= apropiada para rapresentar al componente o
dimensidn espacifica del constructo

*Claridad: Se anfiends sin dificuad alguna &l enunciado del fem, es
conciss, axacta y drects

Mota: Suficiencia, se dica suiciencia cuands los ftems planteados Firma del Experto Inferrmante.
son sufidentss para medir la dmenzidn e

m—l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

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

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia® | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1:  Eficiencia Si No Si No Si No
1 Indice de eficiancia de horas hombras:
HHR
IEHH = g X X X

IEHH: Indice de eficiancia de horas hombras

HHR: Horas hombre reales

HHP: Horas hombre programadas

DIMENSION 2:  Eficacia Si Ne Si No Si No
3 Tndice de eficacia de la produccion de Kiwicha careal
pop:
X X X
IEPK = PKR

PER: Produccion de Kiwicha cereal pop reales
PEP: Produccion de Kiwicha wmreal pop programadas
Produccidn: Bolsas de Kiwicha cereal popde 70

Gramas,
Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]

Especialidad del validador: Ingeniero Pesquero Tecndlogo/Maestro en Administracion
.. 30...de.. Octubre...del 2020

"Pertinencia: El em cormesponde al concapto bedrico formulado.
*Redevancia: El item es apropiado para representar al components o

dimensidn espacifica del constructs e ————
*Claridad: Se anfienda sin dificuliad alguna el enundado del Bem, es
conciss, axacta y drecta

Nota: Suficiancia, se dica suficiencia cuanda los ftems planteados R
son sufidentss para medi la dmension

Firma del Experto Informante.




EI-I UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABELE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1:  Estudio de métodos Si No Si No Si No
1 Porcentaje de actividades que agregan valor:
TAAV
PAAV = TTA *100% x x X

PAAV: Porcentaje de actividades que agregan valor
ALV Actividades que agregan valor
TA: Total de actividades

DIMENSION 2:  Estudio de iempos Si No Si No Si No
2 Tiempo estandar:
a TN total
"~ 1-Factor de holgura X x X

TE: Tiempe estandar (min)

THN: Tiempo nomal (min)

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. Drf Mg: ... Lopez Padilla, Rosario del Pilar — ....oceeveeevevennnns DNI: ...08163545...c. e

Especialidad del validador: ..........c.eeeees Ingeniera Alimentaria/Maestra en Administracion

ctubre...del 2020
Pertinencia: B item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: Bl item es apropiado para representar d componente o
dimension especifica del constructo
HClaridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es ING. R RIC L’GPEIPADlLU
conciso, exacto y directo

CIR N3 MR
Mota: Suficiencia, =2 dice suiciencia cuando loe iteme planteados Firma del Experto Informante.
=on suficientes para medir |a dimension

e
EI UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

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

N° DIMENSIONES | items Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1:  Eficiencia Si No Si No Si No
1 Indice de eficiencia de horas hombres:
- HHR
IEHH = re x X x
IEHH: indice de eficiencia de horas hombres
HHR: Horas hombre reales
HHP: Horas hombre programadas
DIMENSION 2:  Eficacia Si No Si No Si No
3 Indice de eficacia de la produccion de kiwicha cereal
Pop:
ow PR b X X
IEPK = ey
PKR: Producsion de kiwicha cereal pop reales
PKP: Produccion de kiwicha cereal pop programadas
Produceién: Bolsas de kiwicha cereal pop de 70 gramos.
Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de comregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:_....... Lopez Padilla, Rosario del Pilar ...... DNI:......08163545.........
Especialidad del validador:...............c..cecor.... INngeniera Alimentaria/Maestra en Administracion .........covueeressnnnnsesn.

Octubre...del 2020
Pertinencia: El item corresponde al comcepho fedrico formulada.
2Relevancia: E| iem es apropiado para representar al components o
dimensidn espacifica del constructo
3Glaridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es ING. R RIO LOPEZ PADILLY
concisa, exacio y direcio

ER L LE Fo

Nota: Suficiencia, se dice suficiendia cuando los Hems planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para med [a dimensian




Anexo 8. Confiabilidad de los instrumentos mediante el Test y retest

Correlaciones
HHR-TEST HHR-RETEST
HHR-TEST Correlacidn de Pearson 1 815"
Sig. (bilateral) 000
M 20 20
HHR-RETEST  Correlacién de Pearson 8157 1
Sig. (bilateral) 000
M 20 20
** La correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

De la figura anterior se puede deducir que mediante la aplicacion de la prueba de
testy retest con el programa SPSS Statitics 25 en la cual se relacionaron los valores
de Horas Reales Test (del periodo Octubre) y los valores de Horas Reales Retest
(del periodo Noviembre) obteniendo un valor de correlacion de pearson de .815, lo

cual significa que es confiable ya que esta en el rango de 0.7 a 0.9.

Correlaciones
PKR-TEST PKR-RETEST
PKR-TEST Correlacion de Pearson 1 ,,El?“
Sig. (bilateral) L0000
N 20 20
PKR-RETEST Correlacién de Pearson 8177 1
5ig. (bilateral) L0000
M 20 20

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

De la figura anterior se puede deducir que mediante la aplicacion de la prueba de
testy retest con el programa SPSS Statitics 25 en la cual se relacionaron los valores
de Produccion Reales Test (del periodo Octubre) y los valores de Produccién
Reales Retest (del periodo Noviembre) obteniendo un valor de correlacién de
pearson de .817, lo cual significa que es confiable ya que esta en el rango de 0.7 a
0.9.



Anexo 9. Certificacion de calibracion del crondmetro empleado en el estudio

Calibration complies with ISO/IEC
e 17025, ANSI/NCSL Z540-1, and 9001
Aoy TR Cert. No.: 1043-10686468

Traceable® Certificate of Calibration for 3-Button Stopwatch

Manufactured for and distributed by : Control Company 12554 Galveston Rd B230, Webster, TX 77598

Instrument Identification:

Model: 1043, S/N: 192457244 Manufacturer: Control Company
Standards/Equipment:
Description Serial Number Due Date NIST T Refer:
Non-Contact Frequency Counter 26.662025 10 Apr 2020 1000439624

Certificate Information:
Technician: 422 Procedure: CAL-01 Cal Date: 06 Sep 2019 Cal Due Date: 06 Sep 2021
Test Conditions:  56.94%RH 22.24°C 1016mBar

Calibration Data: (New Instrument)
Unit(s) Nominal As Found In Tol Nominal  As Left In Tol Min Max U TUR

sec/24hr N.A. N.A. 0.000 1.400 Y -86.4 86.4 0.041 >4:1

This certificate indicates Traceability to standards provided by (NIST) National Institute of Standards and Technology and/or a Nati

Standards Laboratory.
A Test Uncertainty Ratio of at least 4:1 is mai unless stated and is using the L y includes the i under test
and is calculated in accordance with the ISO “Guide to the ion of L in : (GUM). The inty an y using a ge factor k=2 to
approximate a 95% confidence level. In lolerance conditions are based on lest results falling within specified limits with no reduction by the inty of the . The results herein
relate only to the item This shall not be except in full, without written approval of Control Company.
i s Reading; As 's Reading; In Tol=In Tolerance; Mi Range; + U= L TUR=Test L y Ratio;
Accuracy=+(Max-Min)/2; Min=As Left — Tolk ; Max= As Left i ) + Tolerance;

A Y

Aaron Judice. Technical Manager

Note :

Maintaining Accuracy:

In our opinion once calibrated your 3-Button Stopwatch should maintain its accuracy. There is no exact way to how long calil will be i 3-Button change little, if any
at all, but can be affected by aging, shock, and i

Recalibration:
For factory calibration and re-certification traceable to National Institute of Standards and Technology contact Control Company.

CONTROL COMPANY 12554 Galveston RD Suite B230 Webster TX USA 77598
Phone 281 482-1714 Fax 281 482-9448 sales@control3.com www.control3.com

Certificate No. 1750.01.

Control Company is an ISO/IEC 17025:2005 C: L A ited by (A2LA) Ameri i for L y A i
Control Company is ISO 8001:2008 Quality Certified by DNV GL, Certificate No. CERT-01805-2006-AQ-HOU-ANAB.
L y i c ion (ILAC) - Multi (MRA).

1of1 Traceable® is a registered trademark of Control Company ©2017 Control Company




Anexo 10. Solicitud de la autorizacion para trabajo de investigaciéon

SOLICITO: AUTORIZACION PARA LA
INVESTIGACION

SENOR HIPOLITO CUSI NUNEZ
Gerente General de Granos del Inka S.A.C.

Nosotros, Hinostroza Miranda Daniela, identificada con DNI N°
73253197, domiciliada en la Mz. K Lt. 39, Urb. Pachacamac 3° Etapa del
Distrito de Villa el Salvador y Morales Ayquipa Sebastian identificado con DNI
N° 72217788, domiciliado en Mz. K, Lt. 11, Grupo 18, Sector 2 del Distrito de
Villa el Salvador, estudiantes del IX ciclo de la Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo- Sede Lima Norte, con
Cadigo de Matricula N° 7001154383 y Codigo de Matricula N° 700113804; ante
Ud. nos presentamos con el debido respeto y expongo lo siguiente:

Que, actuaimente nos encontramos desarrollando una investigacion
titulada “Estudio del trabajo para incrementar la productividad en el area
de produccion de Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2020”; comprendido del
07/09/2020 al 25/07/2021 dentro del horario de trabajo con fines Unicamente
académicos asi como brindarnos las facilidades y el apoyo respectivo.

Nos es preciso mencionar que los resultados de la investigacion seran
entregados a su oficina, al finalizar la misma.

POR LO EXPUESTO:
Rogamos a usted acceder a nuestra solicitud.

Lima, 07 de Setiembre del 2020

=

MORALES AYQUIPA SEBASTIAN HINOSTROZA MIRANDA DANIELA
DNI N° 72217788 DNI N° 73253197




Anexo 11. Autorizacion para trabajo de investigacion

“Afio de la Universalizacion de la Salud”

Villa el Salvador, 07 de Setiembre de 2020

Srta.

Hinostroza Miranda Daniela

Estudiante de Ingenieria Industrial

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

Sr.

Morales Ayquipa Sebastian Dary!

Estudiante de Ingenieria Industrial

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

Presente.-

ASUNTO: Autorizacion para la
Investigacién

Por medio del presente me dirijo a ustedes para comunicarles que en
atencioén a su carta, se le autoriza desarrollar su tesis titulada: “Estudio del
trabajo para incrementar la productividad en el drea de produccién de
Granos del Inka S.A.C., V.E.S., 2020”, comprendido del 07/09/2020 al
25/07/2021 dentro del horario de trabajo brindando los requisitos necesarios para
su investigacion de Ingenieria Industrial de la Universidad César Valliejo.

Sobre el particular y, por las razones expuestas, esta empresa autoriza
llevar a cabo su investigacion, 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.

DNI N® 4023288
GERENTE GENERAL
SRANOS DEL INKA SAC




Anexo 13. Causas identificadas en la empresa Granos del Inka S.A.C.

N©° Causas

C1 | Falta de capacitacion

C2 | Selladora con fallos

C3 | Insuficientes materiales

C4 | No existe registros de inspeccion de calidad

C5 | Tiempos improductivos

C6 | No existe control en el abastecimiento de materiales
C7 | Inadecuado método

C8 | Desorden

C9 | Temperatura elevada

Anexo 14. Criterios de evaluacion para realizar la Matriz de Vester

Criterios de evaluacion

No existe relacion 0
Existe una escasa 1
relacion
Existe una mediana 2
relacion

Existe una fuerte relaciéon 3




Anexo 15. Matriz de Vester

Total de

Causas Cl C2 C3 C4 C5 C6 Cr C8 C9 .
activos

C1l
C2
C3
C4
C5
C6
C7
C8
C9

Total Pasivo

OO |IO0|IN|O|O|O |0

0 0
0 0
0 0
0 0
3 3
0 1
0 0
3 5

Anexo 16. Relaciones de causalidad
17

16
15
14
13
12
11

S o]

a
c9

10 11 12 13 14 15 16 17

ACTIVO

©o

PASIVO

O R, N WA VIO N




Anexo 17. Causas ordenadas descendentemente de acuerdo a su puntuacién

., Puntuacion Puntuacién
., Puntuacion
Causas Puntuacion porcentual porcentual
Acumulada .

parcial acumulada
Cc7 Inadecuado método 15 15 27% 27.27%
C5 Tiempos improductivos 12 27 22% 49.09%
C1l Falta de capacitacion 9 36 16% 65.45%
C8 Desorden 8 44 15% 80.00%
Cc9 Temperatura elevada 3 47 5% 85.45%
cé No existe control en el 3 50 5% 90.91%

abastecimiento de materiales
C3 Insuficientes materiales 3 53 5% 96.36%
ca No existe reglstro§ de inspeccién de 2 55 4% 100.00%
calidad
Cc2 Selladora con fallos 0 55 0% 100.00%
TOTAL 55 100%

Anexo 18. Matriz de estratificacion por areas

N° Causas Puntuacion Area

C1 |Falta de capacitacion 9 Gestion
C2|Selladora con fallos 0 Mantenimiento
C3|Insuficientes materiales 3 Gestion

C4 |No existe registros de inspeccién de calidad 2 Calidad

C5 | Tiempos improductivos 12 Produccién
C6 |No existe control en el abastecimiento de materiales 3 Gestion

C7 |Inadecuado método 15 Produccién
C8|Desorden 8 Produccién
C9 | Temperatura elevada 3 Produccién

Anexo 19. Criterios de evaluacion para realizar la Matriz de alternativas de

solucioén
Criterio de evaluacion
No bueno 0
Bueno 1
Muy bueno 2

Anexo 20. Criterio para el nivel de impacto

Nivel de impacto

Alto 10
Bajo 0




Anexo 21. Matriz de priorizacion

Nivel Total

; Mk Materi Maquin Medl_o Méto Medic de de Porcent L/ Clasifica Priori
Areas ode ] mb e ey ) to(1- >
al aria do ion critici proble aje cion dad
obra nte 10)
dad mas
Estudio
Produccién| - — - 11 15 12 | Alto 38 10 380 1 del
trabajo
Gestion 9 3 - - - 3 |Medio| 15 8 120 2 |Lasb5s
ETS(E — 0 - - — |Medio| O 8 0 4 |Lean M.
nto
Calidad — — - - - 2 Bajo 2 10 20 3 |Lean M.
Total 9 3 0 11 | 15 | 17 55 36 520 10

Anexo 22. Criterio para el nivel de criticidad

Nivel de criticidad

Alto
Medio
Bajo




Anexo 23. Puntaje de prioridad por areas
400 380
350
300
250
200

150

120

100

50

0 20

Produccion Gestion Mantenimiento Calidad

Anexo 24. Pasos para el estudio de métodos

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

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

3 - EXAMINAR de forma critica, el modo en que se realiza el trabajo,
su propésito, el lugar en que se realiza, la secuencia
en que se lleva a cabe y los métodos utilizados.

4 - ESTABLECER el método mas practico, econémico y eficaz,
mediante los aportes de las personas concernidas.

5 — EVALUAR las diferentes opciones para establecer un nuevo
método comparando la relacién costo-eficacia
entre el nuevo método y el actual.

6 — DEFINIR el nuevo método de forma clara y presentarlo a
todas las personas a quienes pueda concernir
{(direccidn, capataces y trabajadores).

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

8 - CONTROLAR la aplicacién del nuevo método e implantar
procedimientos adecuados para evitar una vuelta al
uso del método anterior.

Anexo 25. Férmula del tiempo observado medio

(Sum of the times recorded to perform each element)
Number of observations

Average observed time =




Anexo 26. Férmula del tiempo normal

Normal time = (Average observed time) X (Performance rating factor)

Anexo 27. Sistema Westinghouse

Sistema Westinghouse para calificar habilidades Sistema Westinghouse para calificar el esfuerzo
+0.15 Al Superskill |+0.13 Al Excessive
+0.13 A2 Superskill [+0.12 A2 Excessive
+0.11 B1 Excellent ([+0.10 Bl Excellent
+0.08 B2 Excellent |+0.08 B2 Excellent
+0.06 Cl1 Good +0.05 Cl Good
+0.03 Cc2 Good +0.02 Cc2 Good

0.00 D Average 0.00 D Average
—0.05 El Fair —0.04 El Fair
—0.10 E2 Fair —0.08 E2 Fair
—0.16 F1 Poor —0.12 F1 Poor
—0.22 F2 Poor —0.17 F2 Poor

Sistema Westinghouse para calificar las condiciones  Sistema Westinghouse para calificar la consistencia

+0.06 A Ideal +0.04 A Perfect
+0.04 B Excellent +0.03 B Excellent
+0.02 C Good +0.01 C Good
0.00 D Average 0.00 D Average
—0.03 E Fair —0.02 E Fair
—0.07 F Poor —0.04 F Poor

Anexo 28. Suplementos u Holguras

1.Constant allowances: G Quiteinadequate  .....iiiiiiiii .., 5
(A} Personal allowance  .........ccvviiiiniinennn. 5 . .
B) Basic fatigua clowance .................... (E) Atmospherlc conditions (heat and humidity)
Varable ...ovviiiiiiiiie, 0-10
2. Variable aftowances:
{A) Standing allowance  ...........ccciviini.. 2 ) C'los.e attention:.
() Abnormal position allowance: (l) Fine or exacting ..... LTI RPTRPTReY 2
@) Awkward (BEndingd .......cco.oooeeini, 2 (Veryfineorveryexacting. s g
{ii) Very awlward (lying, streteching}  .............. 7 {G) Noise lavel:
{C) Use of force or muscular energy in (i} Intermittent—loud ... 2
lifting, pulling, pushing (ii} Intermittent—very foud or high pitched  ........ 5
Weight lifted {pounds): {H) Mental strain:
20 e 3 {i) Complex orwide span of attention  ............ 4
A g {ii}Very complex .....ocoiiiiiic 8
B0 o e e 17 ) Tediousness:
(D) Bad iight; BTediOUs  Loive e e 2
(i} Well befow recommended  ................., 2 (BVery tedious oo 5

Anexo 29. Formula de la eficiencia

Unidades producidas
Recurso consumido

Anexo 30. Féormula de la eficacia




Numero de unidades con un atributo

Numero de unidades producidas

Anexo 31. Organigrama de la empresa Granos del Inka S.A.C.

Direccion General

Secretaria

Area de
Administracién

]
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Area de
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]
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]
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Encargado del
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Anexo 32. Mapa de Procesos propuesto para Granos del Inka S.A.C.
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Anexo 33. Detalle del costo directo e indirecto para la elaboracion de Kiwicha
cereal pop Noviembre - Diciembre

PRE-TEST |

COSTOS DIRECTOS Nov-20 Dic-20
. X . X Precio X
Tipo Nombre del costo Unlda.d de [Cantidad Nov- Precio Unitario Nov-20 Valor Total | Cantidad Dic- Unitario Dic- Valor Total Dic:

Medida 20 Nov-20 20 20 20
COSTOS DIRECTOS VARIABLES
Material [Kiwicha [Kilogramos [ 265 [ s/ 640 [ 5/ 1,696.00] 242 | S/ 6405/ 1,548.80
COSTOS DIRECTOS FIJOS

Colaboradores [operario delinea tostado [sueldo [ 1 [s/ 1,168.70 | S/ 1,168.70 | 1 ['s/ 1,168.70 [ s/ 1,168.70
TOTAL ['s/ 2,864.70 | ['s/ 2,717.50

COSTOS INDIRECTOS Nov-20 Dic-20

. . . . Precio
Tipo Nombre del costo U:/;g:ic:j:e C'\T:\}'_d;;j Precio Unitario Nov-20 V?\:z::;(;al Cantldz?)d b Unita;ig Dic- Val:l)c:(r:_'légtal
Material indirecto Bolsa doy pack Unidad 3780| S/ 0.18 | S/ 680.40 3449| s/ 0.18 | S/ 620.82
Material indirecto Etiquetas Unidad 3780( S/ 0.28 | S/ 1,058.40 3449| S/ 0.28 [ S/ 965.72
Gastos generales Alquiler mensual de la planta Unidad 21%)| S/ 1,040.00 [ S/ 218.40 21%| S/ 1,040.00 | S/ 218.40
Costos de suministros |Luz Servicio 21%]| S/ 436.00 | S/ 9156 21%| S/ 436.00 | S/ 9156
Costos de suministros | Internet Servicio 21%]| S/ 20.00 | s/ 4.20 21%| S/ 20.00 | s/ 4.20
Costos de suministros | Combustible Kilogramos 41| S/ 350 | S/ 143.50 37| S/ 350 | S/ 129.50
Costos de suministros |Agua Servicio 21%]| S/ 108.00 [ s/ 22.68 21%( S/ 108.00 [ S/  22.68
Gasto administrativo Gerente General Sueldo 21%]| S/ 2,513.33 [ S/ 527.80 21%| S/ 2,513.33 | S/ 527.80
Gasto administrativo  |Encargado de produccion Sueldo 21%]| S/ 1,193.83 | S/ 250.71 21%| S/ 1,193.83 | S/ 250.71
Gasto administrativo Personal administrativo Sueldo 21%]| S/ 596.92 | S/ 125.35 21%| S/ 596.92 | S/ 125.35
Gastos Generales Financiamiento Servicio 21%] S/ 1,760.00 | 5/ 369.60 21%]| S/ 1,760.00 [ 5/ 369.60
TOTAL S/ 3,492.60 S/ 3,326.34

Anexo 34. Beneficio social de la mano de obra directa e indirecta Noviembre-
Diciembre

Sueldo mensual S/ 930.00 Sueldo mensual S/ 2,000.00
Vacaciones 1/24| S/ 38.75 Vacaciones 1/24| S/ 83.33
Gratificaciones 1/12| S/ 77.50 Gratificaciones 1/12] S/ 166.67
CTS 1/24| S/ 38.75 CTS 1/24] S/ 83.33
ESSALUD 9%| S/ 83.70 ESSALUD 9%]| S/ 180.00

BENEFICIO TOTAL S/ 238.70 BENEFICIO TOTAL S/ 513.33
BENEFICIOS SOCIALES ADMINISTRADOR

DE PRODUCCION

Sueldo mensual 1/2 turno S/ 475.00 Sueldo mensual S/ 950.00
Vacaciones 1/24| S/ 19.79 Vacaciones 1/24| S/ 39.58
Gratificaciones 1/12| S/ 39.58 Gratificaciones 1/12| s/ 79.17
CTS 1/24| S/ 19.79 CTS 1/24| S/ 39.58
ESSALUD 9%| S/ 42.75 ESSALUD 9%]| S/ 85.50

BENEFICIO TOTAL S/ 121.92 BENEFICIO TOTAL S/ 243.83




Anexo 35. Holgura considerados para el estudio de tiempos pre-test

Operacidn: Zarandear, Colar y Em

bolsar

Operacién: Pesar y Encajonar

Operacién: Tostar

Operacion: Sellar y Etiguetar

Hombre Mujer Hombre Mujer Hombre Mujer Hombre Mujer
Suplemento por 5 @ Suplemento por 5 G:‘ Suplemento por 5 (;) Suplemento por 5 ®
necesidades personales — necesidades personales — necesidades personales — necesidades personales
Suplementos base por fatiga 4 (4) Suplementos base por fatiga 4 4 Suplementos base por fatiga 4 1:4\) Suplementos base por fatiga 4 m
SUPLERMENTOS VARIABLES Ihn\h'll #r I!UPLLMENTN VARIABLES Hombre r |SUPLEMENTOS VARIABLES Im | SUPLEMENTOS VARIABLES Hombre r
1. ementos por estar de pie 1. Suplementos por estar de pie 2 4 i mentos por estar de pie 2 41 ementos porestor de pie 2 4
|2. Suplemento por posture anormal |2. Suplemento por pasturs anormal 2. Suplemento por posturg gnormal |2, Suplemento por posturs anormal
a. Ligeramente incdmodo o 1 a. Ligeramente incdmodo o @ a. Ligeramente incdmodo o 1 a. Ligeramente incimodo L] 1
b Incdemad {inclinado) 2 3 b Incémad {inclinado) 2 b Incdmad {inclinada) 2 3 b Incémad {inclinado)] 2 3
£ buy incomodo echado, estirada) 7 ¥ £ Wy inodmado echado, estirada) 7 7 . Muy incdmodo (echada, estirado} T 7 ¢ Wy incdmodo | echado, estirada) 7 7
3. U fa furere o energia muscalar (levantar, tivar o empujar) 3. Uso la frero o energia muscular (lesantar, tirar o empujar) 3. Uso fa fuerza o energio muscular flevewter, trar o empyjar] 3. Usa la fuerza o energia muscular flesantar, tirar 8 empujar)
Peso levantado en K. Peso levantado en KG. Peso [evantads en KG. Peso lewantado en KG.
15 o 1 15 o 1 15 o @ 15 L] 1
5 1 F 5 1 F 5 1 5 1 2z
75 2 i 7.5 2 3 5 2 3 15 2 3
10 E] (d) 10 3 4 10 3 4 1 E 4
15 4 [] ir5 4 15 4 & irs 4 &
15 5 ] 15 5 15 5 a 15 5 8
1758 7 i) 175 7 175 7 h1i} 118 ? 10
2 & i3 ] & Ed & 13 il ] i3
ns 1 1B ns 1n 25 1 16 ns 1 16
5 13 |20 (mdx) 25 13 |20 [mdx) n 13 |20 {max) 25 13 |20 (midx)
n 7 ] 7 £ 17 a 7
15 n ns ] 315 22 s o
4. Molo dluminacidn 4. Male duwminacidn |4. Moo duminacidn |4, Molo ilwminacidn
a. Un poco debajo de la recomendada /] a a. Un poco debajo de la recomendada /] a a. Un pooa debajo de la recomendada o LV a. Un paca debajo de la recomendada /] a
b. bastante menor de la recomendada 2 2 bi. bastante menor de la recomendada 2 2 b. bastante mencr de la recomendada 2 2 b. bastante menor de la recomendada 2 z
c. absolutamente insuficients 5 5 c. absclutaments insuficients 5 5 c. absolutamente insufidente 5 5 c. absclutaments insuficiente 5 5
5. Condiciones [coloy 0- 100 | 0-100 |5 Condiciones sfdricos (oolo 0- 100 [ 0- 100 |5 Condiciones dricas (cmlor- by dird) 0- 100 | 0-100 |5, Condici [elo 0-100 | 0-100
&, Atencidn requerido &, Atencidn requeride 6. Atencidn requerido . Atencicn requerido
a. Trabajo bastante fina L a a. Trabajo bastante fina L a a. Trabajo bastante fino o L} a. Trabajo bastante fino a a
b. Trabaje fino a preciso 2 2 b. Trabajo fino o preciso 2 2 b. Trabaje fino o predso 2 b. Trabaje fino o preciso 2 2
c. Trabajo muy fino y muy precisa 5 5 c. Trabajo muy fino y muy predsa E 5 c. Trahajo muy fino y muy predso 5 {:\J c. Trabajo muy fino y muy preciso 5 5
7. Nivel de ruido 7. Mivel de ruido 7. Mivel de ruida 7. Mivel de ruido
a. Continuo o a a. Continug o a a. Continua o L a. Continug o a
b. Imtermitente - Fuerte 2 2 b. Intermitente - Fuerte 2 2 b. Intermitente - Fuerte 2 2 b. Intermitente - Fuerte 2 2
C. intermintente - Muy fuerte 5 5 c. Intermintente - Muy fuerte 5 5 c. Intermintente - Muy fuerte L] 5 c. Intermintente - fuy fuere 5 5
d. De tona alto - Fuerte 5 5 dl. De tona alto - Fuerte H 5 dl. De tona alto - Fuerte 5 5 d. De tona alto - Fuerte 5 5
&, Extrés mental &, Extrés memtal &, Extrés mental &, Extrés mental
a. Proceso bastante comaleja i 1 a. Proceso bastante comalejo 1 1 a. Procese bastante complejo 1 i a. Procese bastante comalejo 1 i
b. Atencidn campleja o amplia 4 4 bi. Atencidin campleja o amplia 4 4 bi. Atencidn compleja a amplia 4 4 b. Atencidn campleja o amplia 4 4
c. Muy campleja 8 8 c. Muy campleja 8 ] c. by compleja g a . Muy compleja a ]
5. Monotonio 5. Monotonia 5. Monotonio 5. Monotonia
a_ Mivel bajo (] a. Mivel bajo 1] a a. Mivel bajo o [t a. Mivel bajo 1]
b. Nived medio 1 @ b. Nivel medio 1 1 b. Nivel medio 1 1 b. Nivel media 1 (b
c. Nivel alto 4 c. Nivel alto 4 4 . Nivel altor 4 4 £ Nivel altor 4
10. Tedio 10. Tedio 20, Tedio 10, Tadio
a. Algo tedioss o 0 a. Algo tedicso o o a. Algo tedioso o o a. Algo tedioso o
b. Tediasa 2 2 b. Tediasa 2 2 b. Tediosa 2 ﬁ b. Tediasa 2 (E)
C Muy tedioss 5 5 c. Muy tediass 5 5 c Muy tediasa 5 5 . Muy tediass 5




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

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de seleccién Analista: DHy SM Fecha: 1-12
Descripcion:
Zarandear manualmente los granos de kiwicha

Factores del trabajador Remitase a:
Nombr_e: . Sexo: l\@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacion: Alta Baja

Satisfaccion en el trabajo: Alta Medi@

Nivel de educacior_Algunos estudios superiore3, Estudios

Superiores, Universitarios

Baja

Nivel de destreza: Alta

Equipo de proteccion personal:
Gafas de proteccion, Mascara,

Zapatos de seguridad, Tapones en los oidos. @tras: MASCARILLDA

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ¢Coémo fluyen las partes hacia dentro/afuera?
Zarandean los granos de kiwicha realizando movimientos circulares
con ambas manos hasta dejar limpio los granos de kiwicha.

Diagrama de flujo de procesos

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?
Movimientos circulares repetitivos, Cargar, Mover, Caminar.

Anélisis del video, Principios de economia de movimiento

¢Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? Si, existe una maquina semiautomatica.

¢Se utilizan herramientas?
No se emplean herramientas.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

¢(El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ;Hay
distancias grandes? No, porque el operario opera de pie por 16
minutos. No hay distacias grandes.

Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo

¢Se presentan movimientos irregulares de dedos o muiecas?
¢Con qué frecuencia? S/, estos movimientos irregulares de
antebrazo, hombro y mufiecas se da por 16 minutos.

CTD (Indice de riesgo)

(Existe algun levantamiento de cargas?
Si, Levantan un saco de 20Kg.

Andlisis de levantamiento NIOSH

¢(Esta fatigado el trabajador? ;Carga de trabajo fisico?
Si esta fatigado. Desgaste fisico por movimientos repetitivos.

(Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacioén,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?
No

¢Qué duracion tiene cada ciclo? ¢Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 16 minutos.

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo

Lista de verificacion del ambiente del trabajo

¢Es aceptable la iluminaciéon? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢(Es aceptable el nivel de ruido?

Si Niveles OSHA
¢Existe tension por calor?

No WBGT
¢(Existe vibracion? 3

Si, poco Estandares ISO

Factores administrativos

¢Existen incentivos salariales?
No.

¢Hay rotacion en el trabajo? ; Ampliacién del horario de trabajo?
No.

¢Se imparte entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
No

¢Cuales son las politicas administrativas generales?
No existe

Comentarios:




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

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de almacén de materia prima Analista: DHy SM Fecha: 1-12
Descripcioén:
Pesar el saco de kiwicha
Factores del trabajador .
Remitase a
Nombrg: . Sexo: I@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacion: Alta Baja Satisfaccion en el trabajo: Alta Medi@
Nivel de educaciorG_Algunos estudios superiore3, Estudios i .
Nivel de destreza: Alta g Baja

Superiores, Universitarios

Equipo de protecciéon personal:

Gafas de proteccion, Mascara, Zapatos de seguridad, Tapones en los oidos. Otra§: MASCARILLA

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ¢Como fluyen las partes hacia dentro/afuera?
Pesan el saco de kiwicha para registrar el factor de pérdida de la Diagrama de flujo de procesos
operacion anterior.

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?

X Analisis del video, Principios de economia de movimiento
Cargar, Mover, Caminar.

(Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? No

¢Se utilizan herramientas?

Balanza de piso.

(El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ;Hay
distancias grandes? No, porque el operario cada vez que quiere
pesar transporta la balanza cargandola hacia el area que esta el
saco. Si existen distancias grandes.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo

¢ Se presentan movimientos irregulares de dedos o muinecas?
¢Con qué frecuencia? No.

¢Existe algun levantamiento de cargas?

Si, Levantan la balanza de piso y un saco de 20Kg.

CTD (Indice de riesgo)

Analisis de levantamiento NIOSH

(Esta fatigado el trabajador? ;Carga de trabajo fisico?
No.

¢Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacion,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?
No

¢ Qué duracion tiene cada ciclo? ¢Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 1 minuto.

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo Lista de verificacion del ambiente del trabajo
¢(Es aceptable la iluminacién? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢Es aceptable el nivel de ruido? .
Si. Niveles OSHA

¢Existe tension por calor?
No.

¢Existe vibracion?

No

WBGT

Estandares ISO

Factores administrativos Comentarios:
(Existen incentivos salariales?
No.
¢Hay rotacion en el trabajo? ;Ampliacion del horario de trabajo?
No.
¢Se imparte entrenamiento o instruccién acerca del trabajo?
No
¢Cuales son las politicas administrativas generales?
No existe




Anexo 38. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion Tostar

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de tostado Analista: DH y SM Fecha: 1-12
Descripcion:
Tostar manualmente los granos de kiwicha
Factores del trabajador .
Remitase a
Nombrg: . Sexo: I\@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacioén: Alta Baja Satisfaccion en el trabajo: Alta Medi@
Nivel de educacior_Algunos estudios superiore3, Estudios i .
Nivel de destreza: Alta a8 Baja

Superiores, Universitarios

Equipo de proteccion personal:
Gafas de proteccién, Mascara, Zapatos de seguridad, Tapones en los oidos. Gitas: MASCARILLA

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ¢Como fluyen las partes hacia dentro/afuera?
Tuestan los granos de kiwicha hasta obtener un grano popeado de Diagrama de flujo de procesos
color blanco y lo verten en la mesa de trabajo Il.

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?
Movimientos circulares repetitivos, Cargar, Mover, Giros repetitivos, | Analisis del video, Principios de economia de movimiento
Caminar.

¢Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? No

¢Se utilizan herramientas?

Se usan cuchara de palo, olla, cocina, bowls

¢(El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ;Hay
distancias grandes? No, porque el operario esta de pie por 2 horas
y media. Es necesario caminar grandes distancias para buscar las
herramientas.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo

¢Se presentan movimientos irregulares de dedos o muiecas?
¢Con qué frecuencia? Si, estos movimientos irregulares de CTD (Indice de riesgo)
munecas se presentan durante 2 horas y media.

¢Existe algun levantamiento de cargas?

Si, Levantan un saco de 20Kg. Analisis de levantamiento NIOSH

¢Esta fatigado el trabajador? ;Carga de trabajo fisico?
Si esta fatigado. Desgaste fisico por movimientos repetitivos y calor.

¢Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacion,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?

No

¢Qué duracion tiene cada ciclo? ¢Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 165 minutos.

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo Lista de verificaciéon del ambiente del trabajo
¢Es aceptable la iluminaciéon? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢Es aceptable el nivel de ruido?
Si.

¢Existe tension por calor?

Si, necesitan epp

Niveles OSHA

WBGT

¢Existe vibracion? 3
Estandares 1ISO

No
Factores administrativos Comentarios:
¢Existen incentivos salariales?
No.
¢Hay rotacion en el trabajo? ¢ Ampliacion del horario de trabajo?
No.
¢Se imparte entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
No

¢Cuales son las politicas administrativas generales?
No existe




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

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de tostado Analista: DH y SM Fecha: 1-12
Descripcioén:
Pesar el saco de kiwicha tostado
Factores del trabajador .
Remitase a
Nombrg: . Sexo: I@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacion: Alta Baja Satisfaccion en el trabajo: Alta Medi@
Nivel de educacior_Algunos estudios superiore3, Estudios i .
Nivel de destreza: Alta g Baja

Superiores, Universitarios

Equipo de proteccion personal:

Gafas de proteccion, Mascara, Zapatos de seguridad, Tapones en los oidos.(Qtras: MASCARILLA

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ;Coémo fluyen las partes hacia dentro/afuera?
Pesan el saco de kiwicha para registrar el factor de pérdida de la Diagrama de flujo de procesos
operacién anterior.

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?

) Analisis del video, Principios de economia de movimiento
Cargar, Mover, Caminar.

¢Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? No

¢Se utilizan herramientas?

Balanza de piso.

¢(El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ;Hay
distancias grandes? No, porque el operario cada vez que quiere
pesar transporta la balanza cargandola hacia el area que esta el
saco. Si existen distancias grandes.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo

¢Se presentan movimientos irregulares de dedos o muinecas?
¢Con qué frecuencia? No

¢Existe algun levantamiento de cargas?

Si, Levantan la balanza de piso y un saco de 17Kg.

CTD (Indice de riesgo)

Analisis de levantamiento NIOSH

(Esta fatigado el trabajador? ;Carga de trabajo fisico?
No.

¢Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacion,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?

No

¢Qué duracioén tiene cada ciclo? ;Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 1 minuto.

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo Lista de verificacion del ambiente del trabajo
¢(Es aceptable la iluminacion? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢(Es aceptable el nivel de ruido?
Si.

¢Existe tension por calor?

No.

¢Existe vibracion?

No.

Niveles OSHA

WBGT

Estandares 1ISO

Factores administrativos Comentarios:
¢Existen incentivos salariales?
No.

¢Hay rotacion en el trabajo? ; Ampliacion del horario de trabajo?
No.

¢Se imparte entrenamiento o instruccién acerca del trabajo?
No

¢Cuales son las politicas administrativas generales?

No existe




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

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de seleccion Analista: DHy SM Fecha: 1-12
Descripcion:
Colado manual de los granos de kiwicha tostada
Factores del trabajador .
Remitase a
Nombrg: . Sexo: I\:@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacioén: Alta Baja Satisfaccion en el trabajo: Alta Med
Nivel de educacior_Algunos estudios superiore3, Estudios i .
Nivel de destreza: Alta a8 Baja

Superiores, Universitarios

Equipo de proteccion personal:
Gafas de proteccion, Mascara, Zapatos de seguridad, Tapones en los oidos. Oftas: Mascarilla y Gorro de malla

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ¢Como fluyen las partes hacia dentro/afuera?
Cuelan los granos tostados de kiwicha y lo verten en un saco de Diagrama de flujo de procesos
plastico.

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?
Movimientos circulares repetitivos, Cargar, Mover, Giros repetitivos, Analisis del video, Principios de economia de movimiento
Caminar.

(Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? No

¢Se utilizan herramientas?

Se usan coladora y bowis.

¢(El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ;Hay
distancias grandes? No, porque el operario esta de pie por 1 hora | Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo
y media. Es necesario caminar para buscar las herramientas.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

¢ Se presentan movimientos irregulares de dedos o muiecas?
¢Con qué frecuencia? Si, estos movimientos irregulares de CTD (Indice de riesgo)
mufiecas se presentan durante 1 hora y media.

¢Existe algun levantamiento de cargas? Si, Levantan un saco de

aproximadamente 17kg. Analisis de levantamiento NIOSH

(Esta fatigado el trabajador? ;Carga de trabajo fisico?
Si esta fatigado. Desgaste fisico por movimientos repetitivos.

(Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacioén,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?

No

¢Qué duracion tiene cada ciclo? ¢Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 93 minutos

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo Lista de verificacion del ambiente del trabajo
¢Es aceptable la iluminacion? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢(Es aceptable el nivel de ruido?
Si.

¢Existe tension por calor?

No

¢(Existe vibracion?

No

Niveles OSHA

WBGT

Estandares 1ISO

Factores administrativos Comentarios:
(Existen incentivos salariales?
No.
¢Hay rotacién en el trabajo? ¢ Ampliacion del horario de trabajo?
No.
¢Se imparte entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
No
¢Cuales son las politicas administrativas generales?
No existe




Anexo 41. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion Pesar

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de seleccion Analista: DH 'y SM Fecha: 1-12
Descripcioén:
Pesar el saco de kiwicha colado
Factores del trabajador
Remitase a
Nombr?: . Sexo: N@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacion: Alta Baja

Satisfaccion en el trabajo: Alta Medi@

Nivel de educacior_Algunos estudios superiore3, Estudios

Superiores, Universitarios

Nivel de destreza: Alta Baja

Equipo de proteccion personal:
Gafas de proteccion,

Mascara, Zapatos de seguridad, Tapones en los oidos.(Qtras: MASCARILLA

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ;Coémo fluyen las partes hacia dentro/afuera?
Pesan el saco de kiwicha para registrar el factor de pérdida de la
operacién anterior.

Diagrama de flujo de procesos

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?
Cargar, Mover, Caminar.

Analisis del video, Principios de economia de movimiento

¢Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? No

¢Se utilizan herramientas?
Balanza de piso.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

¢El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ¢Hay
distancias grandes? No, porque el operario cada vez que quiere
pesar transporta la balanza cargandola hacia el area que esta el
saco. Si existen distancias grandes.

Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo

¢ Se presentan movimientos irregulares de dedos o muinecas?
¢Con qué frecuencia? No

CTD (Indice de riesgo)

(Existe algun levantamiento de cargas?
Si, Levantan la balanza de piso y un saco de 17Kg.

Analisis de levantamiento NIOSH

(Esta fatigado el trabajador? ;Carga de trabajo fisico?
No.

(Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacion,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?
No

¢ Qué duracion tiene cada ciclo? ¢Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 1 minuto.

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo

Lista de verificacion del ambiente del trabajo

¢(Es aceptable la iluminacion? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢(Es aceptable el nivel de ruido?

Si Niveles OSHA
¢Existe tension por calor?

No WBGT
¢(Existe vibracion? 3

o Estandares ISO

Factores administrativos

¢Existen incentivos salariales?
No.

¢Hay rotacion en el trabajo? ; Ampliacion del horario de trabajo?
No.

¢Se imparte entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
No

¢Cuales son las politicas administrativas generales?
No existe

Comentarios:




Anexo 42. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion Embolsar

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de embolsado Analista: DHy SM Fecha: 1-12
Descripcion:
Embolsado manual de los granos de kiwicha tostada
Factores del trabajador
Remitase a
Nombrg: . Sexo: I\:@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacion: Alta Baja Satisfaccion en el trabajo: Alta Medi@
Nivel de educaciork_Algunos estudios superiored, Estudios i .
Nivel de destreza: Alta 3 Baja

Superiores, Universitarios

Equipo de protecciéon personal:
Gafas de proteccion, Mascara, Zapatos de seguridad, Tapones en los oidos. Ofras: Mascarilla y Gorro de malla

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ;Como fluyen las partes hacia dentro/afuera?
Embolsan manualmente los granos de kiwicha cereal pop en bolsas Diagrama de flujo de procesos
doypack de PET y limpian el area.

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?
Movimientos repetitivos, Giros repetitivos.

Analisis del video, Principios de economia de movimiento

¢(Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? No

¢Se utilizan herramientas?

Se usan balanza de mesa y cucharén de acero.

¢(El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ¢Hay
distancias grandes? No, porque el operario esta de pie por 1 hora Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo
y 11 minutos. Es necesario caminar para buscar las bolsas.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

¢ Se presentan movimientos irregulares de dedos o muinecas?
¢Con qué frecuencia? Si, estos movimientos irregulares de CTD (Indice de riesgo)
mufiecas se presentan durante 1 hora y 11 minutos.

¢Existe algin levantamiento de cargas? - .
No Analisis de levantamiento NIOSH

¢Esta fatigado el trabajador? ¢ Carga de trabajo fisico?
Si esta fatigado. Desgaste fisico por movimientos repetitivos.

(Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacion,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?

No

¢Qué duracioén tiene cada ciclo? ;Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 72 minutos

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo Lista de verificacion del ambiente del trabajo
¢(Es aceptable la iluminacién? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢(Es aceptable el nivel de ruido?
Si.

¢Existe tension por calor?

No

¢Existe vibracion?

No

Niveles OSHA

WBGT

Estandares ISO

Factores administrativos Comentarios:
(Existen incentivos salariales?
No.

¢Hay rotacion en el trabajo? ; Ampliacion del horario de trabajo?
No.

¢Se imparte entrenamiento o instruccién acerca del trabajo?
No

¢Cuales son las politicas administrativas generales?

No existe




Anexo 43. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion Sellar

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de embolsado Analista: DH 'y SM Fecha: 1-12
Descripcion:
Sellar manualmente las bolsas de kiwicha cereal pop
Factores del trabajador
Remitase a
Nombrg: . Sexo: I\,@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacion: Alta Baja Satisfaccion en el trabajo: Alta Medi@
Nivel de educaciort_Algunos estudios superiore3, Estudios i .
Nivel de destreza: Alta g Baja

Superiores, Universitarios

Equipo de proteccion personal:

Gafas de proteccion, Mascara, Zapatos de seguridad, Tapones en los oidos. Qtras: MASCARILLA

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ;Coémo fluyen las partes hacia dentro/afuera?

Diagrama de flujo de procesos
Sellan las bolsas de kiwicha cereal pop. ag Yl P

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?

. L Analisis del video, Principios de economia de movimiento
Mover, Movimientos repetitivos.

¢Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? No

¢Se utilizan herramientas?

Una selladora semiautomatica.

(El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ;Hay
distancias grandes? No, porque el operario esta de pie por 35
minutos. No hay distancis grandes que recorrer.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo

¢ Se presentan movimientos irregulares de dedos o muinecas?
¢Con qué frecuencia? Si, estos movimientos irregulares de CTD (Indice de riesgo)
munecas se presentan durante 35 minutos.

¢Existe algun levantamiento de cargas?

No existe. Analisis de levantamiento NIOSH

¢(Esta fatigado el trabajador? ;Carga de trabajo fisico?
Si esta fatigado. Desgaste fisico por movimientos repetitivos.

¢Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacion,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?

No

¢Qué duracion tiene cada ciclo? ;Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 35 minutos.

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo Lista de verificacion del ambiente del trabajo
¢(Es aceptable la iluminacion? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢(Es aceptable el nivel de ruido?
Si

¢Existe tension por calor?

No.

¢Existe vibracion?

No

Niveles OSHA

WBGT

Estandares 1ISO

Factores administrativos Comentarios:
¢Existen incentivos salariales?
No.
¢Hay rotacion en el trabajo? ; Ampliacién del horario de trabajo?
No.
¢Se imparte entrenamiento o instruccién acerca del trabajo?
No
¢Cuales son las politicas administrativas generales?
No existe




Anexo 44. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion Etiquetar

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de embolsado Analista: DHy SM Fecha: 1-12
Descripcién:
Etiquetar manualmente las bolsas de kiwicha cereal pop
Factores del trabajador
Remitase a
Nombrg: . Sexo: I\,@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacion: Alta Baja

Satisfaccion en el trabajo: Alta Medi

Nivel de educacior_Algunos estudios superiore3, Estudios

Superiores, Universitarios

Nivel de destreza: Alta Baja

Equipo de proteccién personal:
Gafas de proteccion,

Mascara, Zapatos de seguridad, Tapones en los oidos. Ot€as: Mascarilla y Gorro de malla

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ;Como fluyen las partes hacia dentro/afuera?
Etiquetan manualmente las bolsas selladas de kiwicha ademas le
colocan la fecha a cada etiqueta.

Diagrama de flujo de procesos

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?
Movimientos repetitivos del brazo y mufieca.

Analisis del video, Principios de economia de movimiento

¢(Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? No

¢Se utilizan herramientas?
Se usa un codificador.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

(El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ;Hay
distancias grandes? No, porque el operario esta de pie por 44
minutos. Es necesario caminar para buscar las etiquetas.

Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo

¢ Se presentan movimientos irregulares de dedos o muinecas?
¢Con qué frecuencia? Si, estos movimientos irregulares de
mufiecas se presentan durante 44 minutos.

CTD (Indice de riesgo)

¢Existe algun levantamiento de cargas?
No

Analisis de levantamiento NIOSH

¢(Esta fatigado el trabajador? ;Carga de trabajo fisico?
Si, algo

(Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacioén,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental? No

¢Qué duracion tiene cada ciclo? ;Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 46 minutos

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo

Lista de verificacion del ambiente del trabajo

¢(Es aceptable la iluminacion? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢(Es aceptable el nivel de ruido?

Si Niveles OSHA
¢Existe tension por calor?
N WBGT
o
¢Existe vibracion? )
No Estandares ISO

Factores administrativos

¢Existen incentivos salariales?
No.

¢Hay rotacion en el trabajo? ;Ampliacién del horario de trabajo?
No.

¢Se imparte entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
No

¢Cuales son las politicas administrativas generales?
No existe

Comentarios:




Anexo 45. Guia para el andlisis del trabajo de la operacion Encajonar

Guia para el analisis del trabajo/ lugar de trabajo

Trabajo-sitio de trabajo:

Area de embolsado Analista: DH 'y SM Fecha: 1-12
Descripcioén:
Encajonar las bolsas de kiwicha cereal pop

Factores del trabajador Remitase a
Nombrg: . Sexo: I\@ Altura: Peso:
Operario de linea tostado

Motivacion: Alta Baja Satisfaccion en el trabajo: Alta Medi@
Nivel de educaciorG_Algunos estudios superiore3, Estudios i )
Nivel de destreza: Alta g Baja

Superiores, Universitarios

Equipo de proteccion personal:

Gafas de proteccion, Mascara, Zapatos de seguridad, Tapones en los oidosCOtras: MASCARILLA

Factores de la tarea

¢Qué pasa? ;Como fluyen las partes hacia dentro/afuera?

. L . . Diagrama de flujo de procesos
Encajonan las bolsas de kiwicha cereal pop terminadas en una caja. 9 ) P

¢Qué tipos de movimientos estan involucrados?

. L . i Analisis del video, Principios de economia de movimiento
Movimientos repetitivos, Mover, Giros repetitivos.

(Existen soportes o monturas para la operacion?
¢Automatizacion? No

¢Se utilizan herramientas?

No.

¢(El lugar de trabajo se encuentra bien disefiado? ;Hay
distancias grandes? No, porque el operario se tiene que agachar
para poder encajonar. No hay distancias grandes.

Lista de verificacion para evaluar las herramientas

Lista de verificacion para evaluar la estacion de trabajo

¢Se presentan movimientos irregulares de dedos o mufiecas?
¢Con qué frecuencia? S/, estos movimientos irregulares de CTD (Indice de riesgo)
muniecas se presentan durante 8 minutos.

(Existe algun levantamiento de cargas? i .
No. Analisis de levantamiento NIOSH

(Esta fatigado el trabajador? ;Carga de trabajo fisico?
No.

¢Existen entradas sensoriales, procesamiento de informacion,
tomas de decisiones o carga de trabajo mental?

No

¢Qué duracion tiene cada ciclo? ;Cual es el tiempo estandar?
Aprox. 8 minutos.

Estudio de tiempos

Factores del ambiente de trabajo Lista de verificacion del ambiente del trabajo
¢(Es aceptable la iluminacion? ;Hay reflejos?
Si es aceptable. No existen reflejos.

Valores recomendados del IESNA

¢(Es aceptable el nivel de ruido?
Si

¢Existe tension por calor?
No.

¢Existe vibracion?

No

Niveles OSHA

WBGT

Estandares ISO

Factores administrativos Comentarios:
(Existen incentivos salariales?
No.
¢Hay rotacion en el trabajo? j Ampliacién del horario de trabajo?
No.
¢Se imparte entrenamiento o instruccion acerca del trabajo?
No

¢Cuales son las politicas administrativas generales?
No existe




Anexo 46. Hoja de las nueve principales andlisis de operaciones para la operacion

Zarandear

HOJA DE ANALISIS

Descripcion de la parte
Obtencion

Operacion: Zarandear los granos de kiwicha

Fecha oo __12-Ene _ ___ _Departamento _ __ 1 __ _ _ _ Diagrama __ _DFPZKE1 __ __ _ Sub [
Molde - e Troquel [ Estilo . S Articulo [ S
Patrén ———— e __ _ns. Spec. ———— T _L.Spec. ———— e e _SUub.

DETERMINE Y DESCRIBA

DETALLES DEL ANALISIS

1. PROPOSITO DE LA OPERACION

Limpiar los granos de kiwicha mediante una maquina de zarandear granos para obtener kiwicha limpia y
evitar que en el producto final hayan impurezas como polvillo, arena, piedritas.

éSe puede cumplir el propdsito mejor de otra
forma?

Se puede mejorar esta operacion si se disefia mejor
el puesto de trabajo.

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS ACTIVIDADES LLEVADAS A CABO A LA PARTE
Ne Descripcion Estado del trabajo

1. Buscar sacos del almacén

2. Colocar el saco cerca a la zaranda
3. Verificar si la balanza esta cargada
4. Transportar la balanza al almacén
5. Pesar
6.
7.
8.
9.

Dept.

Transportar saco a la zaranda
Desamarrar el saco
Amarrar saco vacio a la maquina
Ajustar el aire de la zaranda
10. Subir a la escalera con el saco
11. Verter el saco de la kiwicha a la tolva de la zaranda
12. Prender la maquina
13. Verificar el ajuste del aire
14. Funcionamiento de la zaranda
15. Limpiar de la zaranda
16. Desamarrar el saco de la zaranda

éLa actividad que se esta analizando puede
eliminarse?

Las actividades N°: 1,3,4,5,6 y 13 puede eliminarse.
¢éCombinarse con otra?
Ninguna.

éRealizarse durante el periodo ocioso de otra?
No ninguna actividad.

éEs la secuencia de operaciones la mejor posible?

Posiblemente.

éDeberian realizarse las operaciones en otro
departamento para ahorrar dinero en costo o
manejo?

Solo la actividad N23.

3. REQUISITOS DE INSPECCION
a) De operaciones anteriores
b) De esta operacién

Se necesita obtener granos limpios sin impurezas.

c) De la operacion siguiente

éSon necesarios las tolerancias, canonjias,
acabados y otros requisitos? Es muy necesario que
el operario este atento y disperse los granos por
toda la malla éMuy costosos? No éApropiados
para el propésito? E/ zarandeado debe ser
cuidadoso para evitar impurezas en el producto
final.

4. MATERIAL

Saco de kiwicha de aproximadamente 20 kilogramos de diferentes proveedores.

Considere el tamaiio, nivel de adecuacion,
resistencia y las condiciones fisicas.
éPuede sustituirse el material mas barato?
Puede sustituirse por una materia prima de mayor
rendimiento para la expansion del grano.

5. MANEJO DE MATERIALES

a) Movido por: Arrastrado por el operario

b) Zarandeado por: Operario y maquina

c) Removido por: Es descargado por el operario hacia un saco.

d) Manejado en la estacién de trabajo por: Operario de la linea de tostado

éDeberian utilizarse la graa, la banda
transportadora por gravedad, desplazadores u otros
vehiculos especiales? Considere la distribucién
respecto a la distancia desplazada.
Se puede usar una banda transportadora.

6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con bosquejos si fuere necesario)
a) Equipo de herramientas

Presente:

Se emplea una maquina de zarandear semiautomatica y requiere del operario.
Sugerencias

Emplear una maquina automatica para poder zarandear los granos.

7. CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES:

Instalar rampas de entrega por gravedad

Utilizar la entrega por caida

Comparar los métodos si mas de un operador trabaja en la misma tarea.

Proporcidnele al operador la silla correcta

Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accién rapida, etcétera.
Utilice mecanismos operados con los pies.

Configure para operacién con dos manos.

Arregle las partes y las herramientas dentro del drea normal de trabajo.

Cambie la distribucién para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas.
10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas.

[

CONOUHWN

ACCION RECOMENDADA

Colocar un dispensador para cargar a la zaranda

Disefiar maquina para colocar silla
Colocar los sacos mas cerca de la maquina.

8. CONDICIONES DE TRABAJO

El drea de trabajo tiene una maquina que vibra y le falta engrasar, no hay tensién por calor y la luz que
llega al puesto es buena, la operacién requiere movimientos repetitivos y esfuerzo.

a) Otras condiciones

LuzOk .

CalorO k.

Ventilaciéon, humos O k .

Fuentes para beber agua No.
Lavabos O k .

Aspectos de seguridad N o .

Disefio de partes No .

Tareas administrativas necesarias (llenado de
tarjetas de tiempo, etc.) O k.
Probabilidad de retrasos N o .
Volumen de fabricacién probable N o.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del andlisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR_ APROBADO POR




Anexo 47. Hoja de las nueve principales andlisis de operaciones para la operacion
Pesar

HOJA DE ANALISIS

Fecha 12-Ene Departamento 1 Diagrama DFPPKE1 Sub 1
Molde - . Troquel e Estilo P2 Articulo [
Patrén — Ins. Spec. - L. Spec. — Sub. —

Operacion: Pesar granos de kiwicha

DETERMINE Y DESCRIBA DETALLES DEL ANALISIS
1. PROPOSITO DE LA OPERACION éSe puede cumplir el propésito mejor de otra
forma?
Se puede realizar mds rdpido si se tiene la balanza
mds cerca y evitar que se demore cuando se anota
la cantidad pesada.

Para la empresa es importante registrar la cantidad que se pierde por cada operacién por ello el operario
pesa luego de zarandear.

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS ACTIVIDADES LLEVADAS A CABO A LA PARTE éLa actividad que se esta analizando puede
Ne Descripcion Estado del trabajo Dept. eliminarse?

1. Transportar saco a la balanza Ninguna.

2. Pesar éCombinarse con otra?

3. Anotar la cantidad a tostar La actividad N2 1 y 2 pueden combinarse.

¢Realizarse durante el periodo ocioso de otra?
Ninguna.
¢éEs la secuencia de operaciones la mejor posible?

Si.

éDeberian realizarse las operaciones en otro
departamento para ahorrar dinero en costo o

manejo?
La actividad N23 podria realizarla el encargado.

3. REQUISITOS DE INSPECCION éSon necesarios las tolerancias, canonjias,
a) De operaciones anteriores acabados y otros requisitos? Es necesario que el
b) De esta operacién operario calcule rdpido. éMuy costosos? No
Se requiere registrar la cantidad exacta que sali6 de la operacién anterior. EApr dos para el prop 5 , ? El pesado de'ble ser

exacto ya que puede distorsionar la produccién del
c) De la operacion siguiente dia.

4. MATERIAL
Considere el tamafio, nivel de adecuacion,
resistencia y las condiciones fisicas.
Saco de kiwicha de aproximadamente 20 kilogramos de diferentes proveedores. éPuede sustituirse el material mas barato?

No puede sustituirse.

5. MANEJO DE MATERIALES

a) Movido por: Arrastrado por el operario

b) Pesado por: Operario y una balanza de piso.

c) Removido por: Levanta el saco a la balanza.

d) Manejado en la estacién de trabajo por: Operario de la linea de tostado

éDeberian utilizarse la grua, la banda
transportadora por gravedad, desplazadores u otros
vehiculos especiales? Considere la distribucion
respecto a la distancia desplazada.
Puede usar balanza con ruedas.

6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con b jos si fuere io)
a) Equipo de herramientas

Presente:

Se emplea una balanza de piso.

Sugerencias

Emplear una balanza con ruedas.

7. CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES: ACCION RECOMENDADA
Instalar rampas de entrega por gravedad Puede redisefiarse el area.
Utilizar la entrega por caida -

Comparar los métodos si mas de un operador trabaja en la misma tarea. -

Proporciénele al operador la silla correcta -

Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accién rapida, etcétera. -

Utilice mecanismos operados con los pies. -

Configure para operacién con dos manos. -

Arregle las partes y las herramientas dentro del area normal de trabajo. -

Cambie la distribucién para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas. Ubicar mas cerca o redisefiar con ruedas.
10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas. -

8. CONDICIONES DE TRABAJO Luz Ok.

CalorOk.

Ventilacién, humos O k.

Fuentes para beber agua No.

Lavabos O k .

Aspectos de seguridad No.

Disefio de partes O k .

a) Otras condiciones Tareas administrativas necesarias (llenado de
tarjetas de tiempo, etc.) O k.

Probabilidad de retrasos N o.

Volumen de fabricacién probable N o.

CHONOUOHWNR

El operario levanta 20 kg a una altura de 10 cm con una mala postura y sin faja de carga.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del andlisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR APROBADO POR




Anexo 48. Hoja de las nueve principales andlisis de op
Tostar

eraciones para la operacion

HOJA DE ANALISIS

Descripcion de la parte

Operacién: Tostar granos de kiwicha

Obtencién de kiwicha popeada mediante el tostado manual de los granos

Fecha 12-Ene Departamento Diagrama DFPTKE1 Sub
Molde — Troquel - Estilo — Articulo —
Patrén — Ins. Spec. - L. Spec. — Sub. —

DETERMINE Y DESCRIBA

DETALLES DEL ANALISIS

1. PROPOSITO DE LA OPERACION

Reventar o popear los granos de kiwicha para obtener kiwicha popeada que posee un color blanco
caracteristico, los granos de kiwicha popeada deberan aumentar en volumen.

éSe puede cumplir el propésito mejor de otra
forma?

Se puede realizar mds rdpido esta operacion si se
emplea una mdquina popeadora de kiwicha.

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS ACTIVIDADES LLEVADAS A CABO A LA PARTE
Ne Descripcion Estado del trabajo

Transportar el saco tamizado al drea de tostado

Ordenar la mesa de trabajo Il

Limpiar la mesa de trabajo Il

Buscar saco para cocina

Dept.

Buscar tela para la mesa de trabajo Il y cocina.
Colocar saco debajo de la cocina.

Colocar telas encima de la mesa de trabajo Il y cocina.
Buscar bowl nimero 1,2,3

Agarrar kiwicha del saco con el bowl!

LI NOUHWNR

10. Buscar la caja de fosforo y verificar el balon de gas
11. Prender la cocina

12. Limpiar la olla

13.Popear la kiwicha en la cocina.

14.
15.
16.
17.
18.
19.

Retirar tela y el saco del piso.

Transportar los materiales al area de almacén
Buscar el saco vacio para la kiwicha tostada

Mover los objetos que estan en la mesa de trabajo Il
Verificar el estado de 2 sacos

Colocar la kiwicha tostada dentro de los 2 sacos

20. Guardar la tela que va en la mesa de trabajo Il

21. Ordend la mesa de trabajo Il

22. Limpiar el drea de tostado

éla actividad que se esta analizando puede
eliminarse?
Las actividades N2: 2,3,10,15,18,20,21 pueden
eliminarse
éCombinarse con otra?
La actividad N°19 se puede realizar durante el
popeado
éRealizarse durante el periodo ocioso de otra?
No ninguna actividad

éEs la secuencia de oper la mejor i ?

No, la actividad N216 debe realizarse cuando se
busca los materiales.
éDeberian realizarse las operaciones en otro
departamento para ahorrar dinero en costo o
manejo?
No, las activiades de limpieza deben ser realizadas
en otro momento.

3. REQUISITOS DE INSPECCION
a) De operaciones anteriores
b) De esta operacién

Debe cuidar la calidad de popeado de la kiwicha, todas deben reventar y tener el color blanco.

c) De la operacion siguiente

éSon necesarios las tolerancias, canonjias,
acabados y otros requisitos? Es necesario que la
operacion se realice rapido para obtener un buen
popeado. éMuy costosos? No ¢Apropiados para el
propésito? Si, ya que permite un mejor popeado y
mayor cantidad.

4. MATERIAL

Saco de kiwicha de aproximadamente 20 kilogramos de diferentes proveedores.

Considere el tamafio, nivel de adecuacién,

cia y las cor as.

¢éPuede sustituirse el material mas barato?
No, pero se puede adquirir en mayor cantidad para
reducir el costo.

5. MANEJO DE MATERIALES

a) Movido por: Arrastrado por el operario

b) Tostado por: Una cocina y un operario.

c) Removido por: Es dosificado por un operario con un bowl.

d) Manejado en la estacion de trabajo por: Operario encargado de la linea de tostado

éDeberian utilizarse la graa, la banda
transportadora por gravedad, desplazadores u otros
vehiculos especiales? Considere la distribucion
respecto a la distancia desplazada.
Quizds algin mecanismo para que la kiwicha caiga
aprovechando la gravedad.

6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con bosquejos si fuere necesario)
a) Equipo de herramientas

Presente:

Se emplea una cocina que no se conoce la temperatura, tiempo y cantidad.
Sugerencias

Emplear una maquina popeadora de kiwicha con capacidad de 25 kilogramos.

7. CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES:

Instalar rampas de entrega por gravedad

Utilizar la entrega por caida

Comparar los métodos si mas de un operador trabaja en la misma tarea.
Proporcionele al operador la silla correcta

o

Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accion rapida, etcétera.
Utilice mecanismos operados con los pies.

Configure para operacién con dos manos.

Arregle las partes y las herramientas dentro del drea normal de trabajo.

Cambie la distribuciéon para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas.
10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas.

CONOWHWN

ACCION RECOMENDADA

Usar dispensadores para soltar los granos en la

Accionar el dispensador por pedal.
Colocar herramientas cerca al operario.

8. CONDICIONES DE TRABAJO

Poca luz en el drea de trabajo, el calor es intenso y el operario esta expuesto por 2 horas y media a una
temperatura de mas 1802c, el lugar no cuenta con una fuente para beber agua, existe probabilidad que se
retrace durante esta operacion el tiempo puede variar de 2 horas hasta 2.5 horas, la cantidad de produccion|
es variable puede ser desde 17kg hasta 16kg

a) Otras condiciones

LuzNo.

CalorNo.

Ventilacién, humos O k .

Fuentes para beber agua No.
Lavabos O k .

Aspectos de seguridad No .

Disefio de partes O k .

Tareas administrativas necesarias (llenado de
tarjetas de tiempo, etc.) O k .
Probabilidad de retrasos N o .
Volumen de fabricacién probable N o.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del andlisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR_

APROBADO P_O& —-




Anexo 49.
Pesar

Hoja de las nueve principales andlisis de operaciones para la operacion

HOJA DE ANALISIS

Operacidn: Pesar granos de kiwicha tostada

Fecha 12-Ene Departamento 1 Diagrama DFPPKT1 Sub 1
Molde - . Troquel e Estilo P2 Articulo [
Patrén — Ins. Spec. - L. Spec. — Sub. —

DETERMINE Y DESCRIBA

DETALLES DEL ANALISIS

1. PROPOSITO DE LA OPERACION

Para la empresa es importante registrar la cantidad que se pierde por cada operacién por ello el operario
pesa luego de tostar.

éSe puede cumplir el propésito mejor de otra
forma?
Se puede realizar mds rdpido si se tiene la balanza
mds cerca y evitar que se demore cuando se anota
la cantidad pesada.

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS ACTIVIDADES LLEVADAS A CABO A LA PARTE
Ne Descripcion Estado del trabajo

1. Transportar la balanza al drea de tostado

2. Pesar 2 sacos

3. Anotar la cantidad tostada de 2 sacos

Dept.

éLa actividad que se esta analizando puede
eliminarse?
Si, todas.
éCombinarse con otra?
Ninguna.
¢Realizarse durante el periodo ocioso de otra?
Ninguna.
¢éEs la secuencia de operaciones la mejor posible?
No.
éDeberian realizarse las operaciones en otro
departamento para ahorrar dinero en costo o
manejo?
No.

3. REQUISITOS DE INSPECCION
a) De operaciones anteriores
b) De esta operacién

Se requiere registrar la cantidad exacta que salié de la operacién anterior.

c) De la operacion siguiente

éSon necesarios las tolerancias, canonjias,
acabados y otros requisitos? Es necesario que el
operario calcule rdpido. éMuy costosos? No
EApr para el pr ? El pesado debe ser
exacto ya que puede distorsionar la produccién del
dia.

4. MATERIAL

Saco de kiwicha de aproximadamente 17 kilogramos de diferentes proveedores.

Considere el tamafio, nivel de adecuacion,
resistencia y las condiciones fisicas.
éPuede sustituirse el material mas barato?
No puede sustituirse.

5. MANEJO DE MATERIALES

a) Movido por: Arrastrado por el operario

b) Pesado por: Operario y una balanza de piso.

c) Removido por: Levanta el saco a la balanza.

d) Manejado en la estacién de trabajo por: Operario de la linea de tostado

éDeberian utilizarse la grua, la banda
transportadora por gravedad, desplazadores u otros
vehiculos especiales? Considere la distribucion
respecto a la distancia desplazada.
Puede usar balanza con ruedas.

6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con b
a) Equipo de herramientas

Presente:

Se emplea una balanza de piso.

Sugerencias

Emplear una balanza con ruedas.

si fuere

7. CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES:

Instalar rampas de entrega por gravedad

Utilizar la entrega por caida

Comparar los métodos si mas de un operador trabaja en la misma tarea.

Proporciénele al operador la silla correcta

Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accién rapida, etcétera.
Utilice mecanismos operados con los pies.

Configure para operacién con dos manos.

Arregle las partes y las herramientas dentro del area normal de trabajo.

Cambie la distribucién para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas.
10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas.

CHONOUOHWNR

ACCION RECOMENDADA
Puede redisefiarse el area.

Ubicar mas cerca o redisefiar con ruedas.

8. CONDICIONES DE TRABAJO

El operario levanta 17 kg a una altura de 10 cm con una mala postura y sin faja de carga.

a) Otras condiciones

Luz O k.

CalorOk.

Ventilacién, humos O k.

Fuentes para beber agua No.
Lavabos O k .

Aspectos de seguridad No.

Disefio de partes O k .

Tareas administrativas necesarias (llenado de
tarjetas de tiempo, etc.) O k.
Probabilidad de retrasos N o.
Volumen de fabricacién probable N o.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del andlisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR

APROBADO POR




Anexo 50. Hoja de las nueve principales andlisis de operaciones para la operacion
Colar

HOJA DE ANALISIS

Fecha 1 12-Ene _ _ _ _Departamento _ _ _ _ _1 __ _ _ _ Diagrama _ __ _DFPCKT1 _ _ _ Sub I S
Molde — Troquel — Estilo — Articulo —
Patrén — Ins. Spec. - L. Spec. — Sub. —

Operacion: Colado de kiwicha tostada

DETERMINE Y DESCRIBA DETALLES DEL ANALISIS
1. PROPOSITO DE LA OPERACION éSe puede cumplir el propésito mejor de otra
forma?
Si se emplea una mdquina y ademds se limpia en
otro momento se puede reducir el tiempo.

Colar manualmente los granos de kiwicha tostada para obtener solo la kiwicha popeada de color blanco, en
esta operacidén se separan 3 tipos: kiwicha pop, kiwicha instantanea y kiwicha por lavar.

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS OPERACIONES LLEVADAS A CABO A LA PARTE éLa operacién que se esta analizando puede
Ne Descripcion Estado del trabajo Dept. eliminarse?

1. Transportar el saco con kiwicha tostada al drea de seleccién Solo las actividades N2 1,2 y 7.

2. Limpiar mesa de trabajo Il. éCombinarse con otra?

3. Limpiar los bowls Ninguna.

4. Coger la coladera ¢Realizarse durante el periodo ocioso de otra?

5. Coger la tela y colocarla en la mesa Ninguna.

6. Colocar los bowls en la mesa y ordenar el area ¢Es la secuencia de operaciones la mejor posible?

7. Buscar y colocar un saco vacio a la mesa de trabajo Il Solo la actividad N211 se debe realizar antes de

8. Colado manual de granos limpiar.

9. Limpiar la mesa de trabajo Il éDeberian realizarse las operaciones en otro

10. Limpiar los bowls departamento para ahorrar dinero en costo o

11. Amarrar el saco de kiwicha pop manejo?

12. Guardar los utensilios de la mesa de trabajo Il. La limpieza debe realizarse antes de comenzar.

3. REQUISITOS DE INSPECCION éSon necesarios las tolerancias, canonjias,

a) De operaciones anteriores acabados y otros requisitos? Es necesario que el

b) De esta operacién operario este concentrado. ¢ Muy costosos? No

Solo se debe obtener granos blancos o popeados. é"",' dos para el pr ? El colado ‘debe ser
cuidadoso porque puede malograr la calidad del

c) De la operacion siguiente producto final.

4. MATERIAL
Considere el tamafio, nivel de adecuacion,

1cia y las condici fi
Saco de kiwicha tostada de aproximadamente 17 kilogramos. éPuede sustituirse el material mas barato?
No se puede sustituir.

cas.

5. MANEJO DE MATERIALES

¢ Deberian utilizarse la graa, la banda transportador
a) Movido por: Cargado por el operario € 8 P

por gravedad, desplazadores u otros vehiculos
especiales? Considere la distribucién respecto a la
distancia desplazada.
Quizd se puede usar una banda transportadora.

b) Colado por: Un operario y sus herramientas.
c) Removido por: Es vertido a un saco por un operario con un bowl.
d) Manejado en la estacion de trabajo por

6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con k jos si fuere io)

a) Equipo de herramientas

Presente:

Se emplea unas coladeras de malla de diamétro 1.5mm.

Sugerencias

Se deberia emplear una maquina para tamizar estos granos o una popeadora con seleccionadora.
CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES: ACCION RECOMENDADA

Instalar rampas de entrega por gravedad -

Utilizar la entrega por caida Verter los granos tostados de la cocina al tamizado.
Comparar los métodos si mas de un operador trabaja en la misma tarea. —

Proporciénele al operador la silla correcta -

Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accién rapida, etcétera. -

Utilice mecanismos operados con los pies. -

Configure para operacién con dos manos. Usar un equipo que permita colar con ambas manos|
Arregle las partes y las herramientas dentro del area normal de trabajo. Colocar las herramientas cerca al area.

Cambie la distribucién para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas. -

10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas. —

8. CONDICIONES DE TRABAJO LuzOk.

CalorOk.

El drea de trabajo no cuenta con una fuente para beber agua, existen movimientos repetitivos por largas |Ventilacién, humos O k.

OENOWNAEWNEN

horas y no hay un control sobre esto, existe una probabilidad que pueda tardar en realizar esta operacion |Fuentes para beber agua No.
debido a la cantidad de la operacién de tostado, el volumen varia ya que depende de la calidad del grano y |Lavabos O k .
de tostado para poder obtener kiwicha cereal. Aspectos de seguridad No .
Disefio de partes O k .
a) Otras condiciones Tareas administrativas necesarias (llenado de
tarjetas de tiempo, etc.) O k.
Probabilidad de retrasos No.
Volumen de fabricacién probable N o.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del analisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR APROBADO POR




Anexo 51.
Pesar

Hoja de las nueve principales andlisis de operaciones para la operacion

HOJA DE ANALISIS

Operacion: Pesar granos de kiwicha

Fecha 12-Ene Departamento 1 Diagrama DFPPKCP1 Sub 1
Molde - . Troquel e Estilo T2 Articulo [
Patrén — Ins. Spec. - L. Spec. — Sub. —

DETERMINE Y DESCRIBA

DETALLES DEL ANALISIS

1. PROPOSITO DE LA OPERACION

Para la empresa es importante registrar la cantidad que se pierde por cada operacién por ello el operario
pesa luego de colar.

¢éSe puede cumplir el propésito mejor de otra
forma?
Se puede realizar mds rdpido si se tiene la balanza
mds cerca y evitar que se demore cuando se anota
la cantidad pesada.

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS ACTIVIDADES LLEVADAS A CABO A LA PARTE
Ne Estado del trabajo

1. Transportar a la balanza

2. Pesar

3. Anotar la cantidad a embolsar

Descripcion Dept.

éLa actividad que se esta analizando puede
eliminarse?
Ninguna.
éCombinarse con otra?
La actividad N2 1 y 2 pueden combinarse.
¢Realizarse durante el periodo ocioso de otra?
Ninguna.
¢éEs la secuencia de operaciones la mejor posible?
Si.
éDeberian realizarse las operaciones en otro
departamento para ahorrar dinero en costo o
manejo?
La actividad N23 podria realizarla el encargado.

3. REQUISITOS DE INSPECCION
a) De operaciones anteriores
b) De esta operacién

Se requiere registrar la cantidad exacta que salié de la operacién anterior.

c) De la operacion siguiente

éSon necesarios las tolerancias, canonjias,
acabados y otros requisitos? Es necesario que el
operario calcule rdpido. éMuy costosos? No
EApr para el pr ? El pesado debe ser
exacto ya que puede distorsionar la produccién del
dia.

4. MATERIAL

Saco de kiwicha de aproximadamente 13 kilogramos de diferentes proveedores.

Considere el tamafio, nivel de adecuacion,

resistencia y las condiciones fi

éPuede sustituirse el material mas barato?
No puede sustituirse.

cas.

5. MANEJO DE MATERIALES

a) Movido por: Arrastrado por el operario

b) Pesado por: Operario y una balanza de piso.

c) Removido por: Levanta el saco a la balanza.

d) Manejado en la estacién de trabajo por: Operario de la linea de tostado

éDeberian utilizarse la grua, la banda
transportadora por gravedad, desplazadores u otros
vehiculos especiales? Considere la distribucion
respecto a la distancia desplazada.
Puede usar balanza con ruedas.

6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con bosquejos si fuere necesario)
a) Equipo de herramientas

Presente:

Se emplea una balanza de piso.

Sugerencias

Emplear una balanza con ruedas.

7. CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES:

Instalar rampas de entrega por gravedad

Utilizar la entrega por caida

Comparar los métodos si mas de un operador trabaja en la misma tarea.

Proporciénele al operador la silla correcta

Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accién rapida, etcétera.
Utilice mecanismos operados con los pies.

Configure para operacién con dos manos.

Arregle las partes y las herramientas dentro del area normal de trabajo.

Cambie la distribucién para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas.
10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas.

CHONOUOHWNR

ACCION RECOMENDADA
Puede redisefiarse el area.

Ubicar mas cerca o redisefiar con ruedas.

8. CONDICIONES DE TRABAJO

El operario levanta 13 kg a una altura de 10 cm con una mala postura y sin faja de carga.

a) Otras condiciones

Luz O k.

CalorOk.

Ventilacién, humos O k.

Fuentes para beber agua No.
Lavabos O k .

Aspectos de seguridad No.

Disefio de partes O k .

Tareas administrativas necesarias (llenado de
tarjetas de tiempo, etc.) O k.
Probabilidad de retrasos N o.
Volumen de fabricacién probable N o.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del andlisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR

APROBADO POR




Anexo 52. Hoja de las nueve principales andlisis de operaciones para la operacion
Embolsar

HOJA DE ANALISIS

Fecha 12-Ene Departamento 1 Diagrama DFPEMKCP1 Sub 1

Molde — Troquel - Estilo

Patrén Ins. Spec. L. Spec.

Descripcion de la parte

Sub.

Operacién: Embolsado de kiwicha cereal pop
DETERMINE Y DESCRIBA DETALLES DEL ANALISIS
éSe puede cumplir el propésito mejor de otra
forma?
Usando una dosificadora de granos se puede evitar
varias actividades.

1. PROPOSITO DE LA OPERACION

Embolsar manualmente los granos de kiwicha dentro de bolsas doypack de plastico con una cantidad de 70

gramos.

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS OPERACIONES LLEVADAS A CABO A LA PARTE éLa operacién que se esta analizando puede
Ne Descripcion Estado del trabajo Dept. eliminarse?

1. Transportar el saco de kiwicha popeada al drea de embolsado Solo las actividades N2 4,6 y 9.

2. Limpiar, barrer el drea de embolsado éCombinarse con otra?

3. Desamarrar el saco de kiwicha popeada Ninguna.

4. Abrir paquete de bolsas y pesarlo ¢Realizarse durante el periodo ocioso de otra?

5. Abrir parte baja y contar bolsas Ninguna.

6. Verificando el estado de la bolsa éEs la secuencia de operaciones la mejor posible?

7. Abrir y doblar la parte superior el saco de kiwicha popeada Posiblemente.

8. Embolsado manual éDeberian realizarse las operaciones en otro

9. Ordenar el area departamento para ahorrar dinero en costo o

10. Guardar el saco en el almacén manejo? Si, deben realizarse en otra drea.

3. REQUISITOS DE INSPECCION

. . éSon necesarios las tolerancias, canonjias,
a) De operaciones anteriores

acabados y otros requisitos? Es necesario calcular
el peso exacto. ¢ Muy costosos? No ¢Apropiados
para el propésito? Un mal embolsado puede
afectar el peso final.

b) De esta operacién

Se debe cuidar el peso ya que debe contener 70 gramos, se debe cuidar la calidad de las bolsas y evitar
contaminar el producto final.

c) De la operacion siguiente

4. MATERIAL
Considere el tamafio, nivel de adecuacioén,
resistencia y las condiciones fisicas ¢ Puede
Saco de kiwicha cereal pop de aproximadamente 13 kilogramos. sustituirse el material mas barato?
No se puede sustituir.
5. MANEJO DE MATERIALES éDeberian utilizarse la graa, la banda
a) Movido por: Cargado por el operario transportadora por gravedad, desplazadores u otros
b) Embolsado por: Un operario. vehiculos especiales? Considere la distribucion
c) Removido por: Todas las bolsas son movidas por un operario. respecto a la distancia desplazada.
d) Manejado en la estacién de trabajo por Quizds si se puede emplear una banda
transportadora.
6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con k jos si fuere io)
a) Equipo de herramientas
Presente:
Se emplea unas bolsas de plastico doy pack, el empaque lleno debera pesar 70 gramos.
Sugerencias
Se deberia emplear una maquina embolsadora.
7. CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES: ACCION RECOMENDADA
1. Instalar rampas de entrega por gravedad -
2. Utilizar la entrega por caida Usar una maquina o dosificador o dispensador.
3. Comparar los métodos si mas de un operador trabaja en la misma tarea. -
4. Proporcidnele al operador la silla correcta Deberia usar silla alta para poder embolsar.
5. Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accién rapida, etcétera. -
6. Utilice mecanismos operados con los pies. Se puede emplear un pedal para embolsar.
7. Configure para operacién con dos manos. -
8. Arregle las partes y las herramientas dentro del drea normal de trabajo. Colocar las bolsas cerca del drea de trabajo.
9. Cambie la distribucién para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas. -
10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas. —
8. CONDICIONES DE TRABAJO Luz O k.
CalorOk.
Durante 1 hora y 10 minutos que se realiza la operacién el operario esta parado y girando el tronco Ventilacién, humos O k .

constantemente, ademads existen muchos movimientos repetitivos durante 1 hora, pueden ocurrir retrasos |Fuentes para beber agua O k .
debido a la falta de materiales o porque la balanza no esta cargada, el volumen de produccién varia segun |Lavabos O k .
el tostado. Aspectos de seguridad No .
Disefio de partes O k .
a) Otras condiciones Tareas administrativas necesarias (llenado de
tarjetas de tiempo, etc.) O k .
Probabilidad de retrasos N o .
Volumen de fabricacién probable N o.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del andlisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR APROBADO POR




Anexo 53. Hoja de las nueve principales andlisis de operaciones para la operacion
Sellar

HOJA DE ANALISIS

Fecha 12-Ene Departamento 1 Diagrama DFPSKCP1 Sub 1
Molde - . Troquel e Estilo T2 Articulo [
Patrén — Ins. Spec. - L. Spec. — Sub. —

Operacion: Sellar bolsas de kiwicha pop

DETERMINE Y DESCRIBA DETALLES DEL ANALISIS
éSe puede cumplir el propésito mejor de otra
forma?

1. PROPOSITO DE LA OPERACION

Con el objetivo de cuidar la calidad del producto y evitar la adulteracién del mismo, las bolsas deben ser | Se puede mejorar estas actividades con el redisefio

selladas completamente antes del cierre hermético. del drea o de las herramientas empleadas.
2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS ACTIVIDADES LLEVADAS A CABO A LA PARTE éLa actividad que se esta analizando puede
Ne Descripcion Estado del trabajo Dept. eliminarse?
1. Ordenar mesa de aluminio Ninguna.
2. Enchufar la selladora éCombinarse con otra?
3. Sellar las bolsas de kiwicha Ninguna.
¢Realizarse durante el periodo ocioso de otra?
Ninguna.
¢éEs la secuencia de operaciones la mejor posible?
Si.

éDeberian realizarse las operaciones en otro
departamento para ahorrar dinero en costo o

manejo?

Ninguna.
3. REQUISITOS DE INSPECCION éSon necesarios las tolerancias, canonjias,
a) De operaciones anteriores acabados y otros requisitos? Es necesario que el
b) De esta operacién operario selle muy preciso arriba del cierre. ¢ Muy
Se obtiene una bolsa sellada en la parte superior de la bolsa para cuidar la calidad del producto. - ? No &Apr dos para el pr ! 5 " o? Debe

estar bien sellado a temperatura media sino puede
c) De la operacion siguiente quemarse.

4. MATERIAL
Considere el tamafio, nivel de adecuacion,
resistencia y las condiciones fisicas.
Bolsas llenas de kiwicha cereal pop. éPuede sustituirse el material mas barato?

No puede sustituirse.

5. MANEJO DE MATERIALES

a) Movido por: Operario

b) Sellado por: Operario y una selladora manual.

c) Removido por: Operario

d) Manejado en la estacién de trabajo por: Operario de la linea de tostado

éDeberian utilizarse la grua, la banda
transportadora por gravedad, desplazadores u otros
vehiculos especiales? Considere la distribucion
respecto a la distancia desplazada.
Puede usarse una banda transportadora.

6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con b jos si fuere io)
a) Equipo de herramientas

Presente:

Se emplea una selladora manual.

Sugerencias

Emplear una selladora semiautomatica.

7. CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES: ACCION RECOMENDADA

Instalar rampas de entrega por gravedad -

Utilizar la entrega por caida Depdsito de bolsas que dejen caer una por una.

Comparar los métodos si mas de un operador trabaja en la misma tarea. -

Proporciénele al operador la silla correcta Deberia usar una silla alta para poder sellar.
Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accién rapida, etcétera. -

Utilice mecanismos operados con los pies. Selladora semiautomatica con pedal.
Configure para operacién con dos manos. -

Arregle las partes y las herramientas dentro del area normal de trabajo. -

Cambie la distribucién para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas. Reubicar la selladora.

CHONOUOHWNR

10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas. -
8. CONDICIONES DE TRABAJO Luz Ok.
CalorOk.
Ventilacién, humos O k.
El operario realiza movimientos repetitivos durante 35 minutos, y cuando la mesa de aluminio estd llena de|Fuentes para beber agua No.
bolsas de kiwicha el operario debe estirar su brazo para poder agarrar las bolsas. Lavabos O k .
Aspectos de seguridad No.
Disefio de partes O k .
a) Otras condiciones Tareas administrativas necesarias (llenado de
tarjetas de tiempo, etc.) O k.
Probabilidad de retrasos N o.
Volumen de fabricacién probable N o.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del andlisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR APROBADO POR




Anexo 54. Hoja de las nueve principales andlisis de operaciones para la operacion
Etiquetar

HOJA DE ANALISIS

Fecha 1 12-Ene _ __ _Departamento _ _ 1 __ _ _ _ Diagrama _ _ _ DFPETKCP1 ___ _ Sub [ S i
Molde I S—— ————— T _Fstilo ————— = — —  Articulo ————————— ]
Patrén — Ins. Spec. - L. Spec. — Sub. —

Operacidn: Etiquetado de bolsas

DETERMINE Y DESCRIBA DETALLES DEL ANALISIS
1. PROPOSITO DE LA OPERACION éSe puede cumplir el propésito mejor de otra forma?
Se puede usar una mdquina etiquetadora ya que lo
Etiquetar las bolsas de kiwicha cereal pop y colocarle la fecha de produccién y de vencimiento a las codificadora.
etiquetas
2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS OPERACIONES LLEVADAS A CABO A LA PARTE ¢éLa operacion que se esta analizando puede
Ne Descripcién Estado del trabajo Dept. eliminarse?
1. Buscar etiquetas y codificadora SOID. la actividad N°1 .
éCombinarse con otra? No.
2. Codificar éRealizarse durante el periodo ocioso de otra? No.
¢Es la secuencia de op i la mejor posible?
3. Etiquetar Posiblemente.

éDeberian realizarse las operaciones en otro
departamento para ahorrar dinero en costo o manejo?

4. Guardar etiquetas y codificadora 3
Ninguna.

3. REQUISITOS DE INSPECCION

a) De operaciones anteriores

b) De esta operacién

La etiqueta debe colocarse sin imperfecciones en la bolsa al igual que la codificacion de fechas deberan
encuadrar en la etiqueta.

c) De la operacién siguiente

éSon necesarios las tolerancias, canonjias, acabados y
otros requisitos? Es necesario que el operario se habil
con las manos. éMuy costosos? No .
éApropiados para el propésito? Un operario novato
realizara el etiquetado mal y se perderdn etiquetas.

4. MATERIAL
Considere el tamafio, nivel de adecuaciodn, resistencia y
las condiciones fisicas ¢ Puede sustituirse el material
Bolsas llenas de kiwicha cereal pop, etiquetas y codificador. mas barato?
No.

5. MANEJO DE MATERIALES éDeberian utilizarse la grua, la banda transportadora
a) Movido por: Cargado por el operario por gravedad, desplazadores u otros vehicul
b) Etiquetado por: Un operario. especiales?
c) Removido por: Es colocado en la mesa por un operario. Considere la distril ion r aladi
d) Manejado en la estacién de trabajo por desplazada.

Quizds se puede emplear una banda transportadora.

6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con bosquejos si fuere necesario)

a) Equipo de herramientas

Presente:

Se utilizan etiquetas de kiwicha cereal pop y la etiqueta va en el centro de la bolsa.

Sugerencias

Esta operacion se deberia realizar por una méaquina etiquetadora.
CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES: ACCION RECOMENDADA

Instalar rampas de entrega por gravedad -

Utilizar la entrega por caida -

Comparar los métodos si mds de un operador trabaja en la misma tarea. -

Proporcidnele al operador la silla correcta Colocarle al operario una silla alta.

Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accién rapida, etcétera. -

Utilice mecanismos operados con los pies. Colocar una maquina que accione con pedal.

Configure para operacion con dos manos. -

Arregle las partes y las herramientas dentro del drea normal de trabajo. Colocar las etiquetas cerca al area de trabajo.

Cambie la distribucidn para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas. -

10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas. —

8. CONDICIONES DE TRABAJO Luz O k.

CalorOk.

Ventilacién, humos O k .

Fuentes para beber agua O k .

Lavabos O k .

Aspectos de seguridad No.

Disefio de partes O k .

a) Otras condiciones Tareas administrativas necesarias (llenado de tarjetas

de tiempo, etc.) O k.

Probabilidad de retrasos N o.

Volumen de fabricacion probable No.

©ONOUAWNEN

El operario estd parado cerca de 44 minutos realizando movimientos repetitivos, la probabilidad que se
retrace es debido a la falta de etiquetas y falta de codificacion en las etiquetas, el volumen varia
dependiendo de la calidad de tostado.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del analisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR APROBADO POR




Anexo 55.
Encajonar

Hoja de las nueve principales andlisis de operaciones para la operacion

HOJA DE ANALISIS

Operacidén: Encajonar bolsas de kiwicha cereal pop

Fecha 12-Ene Departamento 1 Diagrama DFPENKCP1 Sub 1
Molde - . Troquel e Estilo P2 Articulo [
Patrén — Ins. Spec. - L. Spec. — Sub. —

DETERMINE Y DESCRIBA

DETALLES DEL ANALISIS

1. PROPOSITO DE LA OPERACION

Almacenar las bolsas de kiwicha cereal pop en cajas para evitar que se contaminen.

éSe puede cumplir el propésito mejor de otra
forma?

Se puede mejorar esta operacion si se ubica la caja
mds cerca de la mesa de aluminio.

2. LISTA COMPLETA DE TODAS LAS ACTIVIDADES LLEVADAS A CABO A LA PARTE
Ne Descripcion Estado del trabajo
1. Armar caja

Dept.

2. Encajonar

éLa actividad que se esta analizando puede
eliminarse?
Ninguna.
éCombinarse con otra?
Ninguna.
¢Realizarse durante el periodo ocioso de otra?
Ninguna.
¢éEs la secuencia de operaciones la mejor posible?
Si.
éDeberian realizarse las operaciones en otro
departamento para ahorrar dinero en costo o
manejo?
Ninguna.

3. REQUISITOS DE INSPECCION
a) De operaciones anteriores
b) De esta operacién

Se requiere guardar todas las bolsas una encima de otra y contabilizarlas.

c) De la operacion siguiente

éSon necesarios las tolerancias, canonjias,
acabados y otros requisitos? Es necesario que el
operario este atento al contabilizar las bolsas.
éMuy para el propésito?
Las bolsas deben colocarse cuidadosamente sin que
se golpeen o se rompan

? No ¢Apr

4. MATERIAL

Bolsas llenas de kiwicha cereal pop, cajas.

Considere el tamafio, nivel de adecuacion,
resistencia y las condiciones fi

cas.
éPuede sustituirse el material mas barato?
No puede sustituirse.

5. MANEJO DE MATERIALES

a) Movido por: Colocado a la caja por el operario.

b) Pesado por: Operario y una caja.

c) Removido por: Empujar la caja

d) Manejado en la estacién de trabajo por: Operario de la linea de tostado

éDeberian utilizarse la grua, la banda
transportadora por gravedad, desplazadores u otros
vehiculos especiales? Considere la distribucion
respecto a la distancia desplazada.
Puede usarse una faja transportadora.

6. CONFIGURACION (Anexe una descripcién con b
a) Equipo de herramientas

Presente:

Se emplea una caja.

Sugerencias

Emplear una banda transportadora.

si fuere io)

7. CONSIDERE LAS POSIBILIDADES SIGUIENTES:

Instalar rampas de entrega por gravedad

Utilizar la entrega por caida

Comparar los métodos si mas de un operador trabaja en la misma tarea.

Proporciénele al operador la silla correcta

Mejore las guias o accesorios proporcionando evacuadores, sujetadores de accién rapida, etcétera.
Utilice mecanismos operados con los pies.

Configure para operacién con dos manos.

Arregle las partes y las herramientas dentro del area normal de trabajo.

Cambie la distribucién para eliminar el registro de regreso y permita el acoplamiento de maquinas.

CHONOUOHWNR

10. Utilice todas las mejoras llevadas a cabo en otras tareas.

ACCION RECOMENDADA

Banda transportadora.

Uibcar la caja mas cerca.

8. CONDICIONES DE TRABAJO

Movimientos repetitivos y giros repetitivos para colocar las bolsas que estan encima de la mesa hacia la
caja que estan en el piso a una altura de 0.86 metros.

a) Otras condiciones

Luz O k.

CalorOk.

Ventilacién, humos O k.

Fuentes para beber agua No.
Lavabos O k .

Aspectos de seguridad No.

Disefio de partes O k .

Tareas administrativas necesarias (llenado de
tarjetas de tiempo, etc.) O k.
Probabilidad de retrasos N o.
Volumen de fabricacién probable N o.

9. METODO (Anexe bosquejos o procesos si fuere necesario)

a) Antes del andlisis y del estudio de movimientos

OBSERVADOR

APROBADO POR




Anexo 56. Cucharas dosificadoras para la operacion tostar

Anexo 57. Termometro empleado para hallar la temperatura




Anexo 58. Funcionamiento de la dosificadora

Cargar
dosificador

Llenar vaso H
dosificador R S

<=2

Vaciar o /| Retrocedery
kiwicha en = / llenar el vaso
bolsa dosificador N
N —— =




Anexo 59. Ficha de registro del primer item (capacitacion)

FORMATO [ Vrs.1 Pig. 1de !

Induccién D Charla motivacional D Curso bdsico D

Cursos especificos Charlas semanales 55 L_]mm xw&mauucnu@
Nombre del instructor Hnosrroza 4y Morajes
Sector: Manvfac turglAreas: [Producada lugar: V.€.S . [recha: 0116021
Desde: 1500 [Hasta:48:00 [Duracién: 60 min  |NWAsistentes: 5 HH: 200 min
Temas tratados:
1. Imparipatia de) esndio del 1&:&1!.; €n Ung @MPrESa manfaciurery

3.

N® Apellidos y Nombres Area Empresa Firgha

1 [Ronfes Jeaoua Jeen XPmeng  [Busitod [S98s Sob /‘%ﬁ—
2 Lollam Himendo Comgjodkdovarn [t ora #hee. | WLL-

3 |Gesut Tons K¢ ) y - (Canos el | ¥

20x0G  Weoddzn  “lewg Y4ael Tyt | S A
4 2
/
: e ‘oot t e ¢ {

I :_4__(7__9;5; NUNEZ HiPoOLTO Pt?_coucucimncw_w_lj;;

7

. —_— —_—

9

10
Comentarios

U
,T_-‘:‘L T
HIPOLITO qusi NOREZ
'_C'N_l N® 40232586 (
CTHENTE GENERAL L L L S—_——

SRANOS DEL INKA SAC ¢




Anexo 60. Ficha de registro del segundo y tercer item (capacitacion)

FORMATO vrs.1 Pig.1del

Cursos especificos Charlas semanales 55 ‘_]Omsuﬂﬁdldudeundwag
Nombre del instructor  HinoStrm3a  y  Morales

Sector: Menvfacta |Areas: Producadn Lugar: V.€ -3 [Fecha: 02-02-24
Desde:1700 |Hasta: 1800 |Duracién: 60 min NoAsistentes: 2 |HH: 420 min

1. \mpor}am'g de W ceducioh ag Yiempos improdudtival
2. lnfrmawizn de lay mejomn ol opeawio_de \inea de to(tado

3.

N? Apellidos y Nombres Area Empresa Firma
1 Cusi NONER W jpbutD Preo puceinid ok Ol Jukh M g
2 | Garun. Moadoza Hoxg  Teawel Producion (Co (

i

4

5

6

7

8

9

10

HIPOLITO CUSI NUNEZ
DI N® 40232886
GERENTE GENERAL I

TRANOS DEL INKA SAC
HRMA DEL INSTRUCTOR




Anexo 61. Ficha de registro del cuarto item (induccién escrita)




Anexo 62. Ficha de registro del quinto item (capacitacion)

FORMATO Vrs.1 Pag.1del

induccién || Charla motivacional || cursobasico [ |

Ccnumdﬁeosl_ Charlas semanales 55 mouasmm*um@
Nombre del instructor Hinostroza vy ™M oveles
Sector: Manuf Actu [Areas: ?rodvcd'o;\ lu‘ﬂf: .S lﬂdﬂt o4 -0z-21
Desde: 16:30 [Hasta: 17:20 [Duracién: 60 min  |NSAsistentes: >  [HH: 180 miq

Temas tratados: ;
1. ConTaminaeidn  Cruzoda
2.
3'.
N? Apellidos y Nombres Area Empresa :
§ 1 e Robman Callger 1) podoe OB | (gl —
2 | Goxio k(en:ipzu “(cvf’x'@ Isadel [?\oégcu'o’v s
3 Cusgi WOREE  Hpolito PRASLCE iDL |(Ciumes OFl MG % :
Il
5
6
7
8
9
10
|Comentarios:

CU3I NGEZ o
DI N® 40232586
CEMENTE GENERAL

GRANOS DEL INKA SANR | - - w .- - -




Anexo 63. Ficha de registro del sexto item (instruccién grafica)

Pig. 1de 1

' %

induccién || Charla motivacionsl || cCursobasico [ |

Cursos especificos | | Charlas semanales Ss | |Otras actividades de ca

| Nombre del instructor HMostroza y Morales
Sector: Manuracty |Areas: Froduccign  |lugar: \J.E.S. [Fecha: 05-02-2)
Desde: |7:OO0|Hasta: 1900 [Duracién: 60 min  [NSAsistentes: 2 [HH: 120 miq
1. Croonomic . Manipvlecon monval de Govans v Posturas
2.
3.
N? ~ Apellidos y Nombres Area Empresa Firma
$ 1Coius Sianlitns ol Baleel 10 codrinisn]| A€SMEs4S
2| Hipori4o cuel Nive2 O ROOL coion | BRONES 06 TNIKA
- : :
4
5
6
7
8
9
10
Comentarios:

HIPOUITO CUSI NGREZ
N® 40232586

GERENTE GENERAL
SRANOS DEL INKA SAC




Anexo 64. Ficha de registro del séptimo item (capacitacion)

FORMATO Vsl | Pig.1detl

induccién || Charla motivacional || Cursobdsico [ |

Cursos especificos | Charlas semanales 5s I—Iovas actividades de apui\m@
[Nombre del instructor Hinostroza y Morales

Sector: ﬂQnUFOCT\JW-lm Produedon ]u‘ar: t1.G6.5. ]Fedn:OQ~oz—2|
Desde: |5: 30|Hasta: 16: 20 |Duracién: GO min  |N®Asistentes: 2 [HH: 120 min

Temas tratados: =
1. Diseng e Trdbojo manuol: muswioesgwele tico
F 3
3.
N? Apellidos y Nombres Area Empresa Firma
1 QQU\:CL,@ Vlendowa Woxd Ssadodt Pyodisction B‘E\er}d m
2 | HipoLito evst poder PROopuceol GRS 0el Jw) »
- : ! Sp_ﬁ&__
4
5
(s
7
4
9
10
|Comentarios:

o 10 ! NOREZ

GERENTE GENER
SRANOS DEL INKA SAC




Anexo 65. Ficha de registro del octavo item (capacitacion)

H FORMATO wis1 | Pig.1del

induccién || Charlamotivacional || cursobasico [ ]

Cursos especificos [ | Charlas semanales 5s [ |Otras actividades de capacitacién[X |
Nombre del instructor Hinostroza y Movales
Sector: ™ anvea cluro I‘IQIS. :Proéucc? on Lugar: U-E-S. Fecha:|]-02-2)
Desde: | 7: 0O |Hasta: 1 © :00|Duracién: 6O miyy  |N®Asistentes: 2 [HH: 120 min

Temas tratados: , .
1 Diseno d| Troboio monvol del Tostado v ef colada
2.
3
Ne Apellidos y Nombres Ares | Empress | Firma
1 \,z//ua“w— f¢mm\a/&gg_4 (lscvecirn é’/mmb/fr\fa_,ﬁ__
P4 Gcwch W endora W\Q}"\a : Iz aloel Pmd“-’“:c‘:“. Gmﬁz;“:e{ w—————
3
4
s.
6
7
8
9
10

|

--&S@.ﬂ.
TO CU3I NUREZ
N® 40232886

DL
GERENTE GENERAL
SRANOS DEL INKA SAC




Anexo 66. Ficha de registro del noveno item (entrenamiento-aprendizaje en el trabajo)

ITEM N° 9: Aprendizaje en el trabajo N°1
Entrenamiento para velocidad en las manos y al caminar.

Objetivo: Acelerar el proceso de etiquetado.

Tabla 1. Registro de tiempo durante la reparticion de naipes.
Fecha Base 10/02/21 12/02/21 16/02/21 19/02/21

Tiempo 22.5seg | 2036 |26.30|24.3826.03 | 23.5b | 2216|2283 | 24,06(22.9 | 22.34(20.32|22, 06

reg:g%; Smpn iz 15218019 e {52l 82 s2i80 el st e

Tabla 2. Registro de tiempo durante el transporte

Fecha Base 10/02/21 12/02/21 16/02/21 19/02/21
Tiempo | 568seg | 6.816.0%|0.88 01! |S.99/6.00 5.98| 5,50 {918 |5.62| 539 | 55
G::,?:::os 10 {o jo| 10 | {0 {0 | 1O jo | 10 (o lo| 0 | lo
Tabla 3. Resumen
Promedio tiempo 24,38 Promedio tiempo 599
Promedio Repartido 77 Promedio caminando .0 A

HIPOLITO CUSI NOREZ

: DNI N® 40232986
1 Sl T GERENTE GENERAL
~RANOS DEL INKA SAC

| Firma ddOperario de linea de tostado irma de Investigq;dof_eg Gerente General



Anexo 67. Ficha de registro del décimo item (capacitacion)

FORMATO Vrs.1 Pig.1de1l

induccién [ ] Charla motivacional || cursobdsico [ ]

Cmuudﬂcosl lChumummhsSsI Iov.suwaduﬂuuduqﬂz

Nombre del instructor Henostvoza , Morales
Sector: Tlonuractuva lheas. Producon |L!ar NES lFechﬂ:H-oz~ 2\
Desde: |: 20|Hasta: 16:50|Duracién: 20 min  |NAsistentes: >  |HH: 90wmin

Temas tratados: S

1. Inlormation Qenerod awrca dal new mgtodo

3

3.

> Apelios y Mombres Area Empresa Firma
1| Hipoudo cusi  pusez P&D@UL&ioummwlwA%
2 | \fuarcs Dunsnd dausss Produceion |Grmerdt k]2

3 | Coxa Headoza Masa  Asaloel Prodsuccion Gtg:r}&s&w m-
4

5

6 |

7

8

9

10

Comentarios:

DI N® 40;

5 ,‘“’%L%.:____L »7/,_ e
oo &

_CERENTE GENE - —— - - e e e
“RANOS DEL 'NKARSAkc




Anexo 68. Ficha de registro del onceavo item (induccién-aprendizaje en el trabajo
N°2)




Anexo 69. Ficha de registro del doceavo item (induccién-aprendizaje en el trabajo
N°3)

ITEM N2 12: Aprendizaje en el trabajo N23
Induccidn acerca del tostado de Kiwicha

Encargado (s) de la induccién: /202440 Cus ,uu//JE z

et S asito. Dol

Tema:

» Conocimientos del tostado
Temperatura correcta para un buen tostado
Importancia del precalentamiento de la olla (humedad)
Movimientos de brazos y mufieca
Operacion del tostado

Fecha A4[o2 (2l A3 |o212) 23)02/2l
Hora inicio 40:00 am 9:40 am 70: 16 am
Hora fin 40:20 am {0:00 am 40:35 am

Firma del operario 6 ﬁ
de tostado )
7
2 : ¢ P\
Firma del encargado e ] )
% ik, \Q = i 5

\

Anexo 70. Ficha de registro del treceavo item (induccién-aprendizaje en el trabajo
N°4)

ITEM N2 13: Aprendizaje en el trabajo N24
Induccidn acerca del colado de granos tostados de Kiwicha
Encargado (s) de la induccién: /L/’/—pél—’.'fy cusi pInER
Operario: / awnd Vivames wanc/

Tema:

e Movimientos constantes circulares

® Seleccién de coladoras del tamafio correcto para la Kiwicha tostada

e Movimientos para evitar polvillo

e Limpieza y orden de mesa
Fecha 4 (02124 13/ 02/ 2| 23/02/2|

Hora inicio A0:30 am AN0-10am 10:45 am

Hora fin 40: 50 am - 10: 30 om 1. 05 am

Firma del operario pé 76 ‘%
de tostado
Firma del encargado (p) A g'/"”‘”& ; &pﬂ, WQ‘

l



Anexo 71. Ficha de registro del catorceavo item (capacitacion)

H FORMATO Vsl | Pag.1del

induccién || Charla motivacional || cCursobdsico [_]

Cursos especificos | | Charlas semanates 5s | JOtras actividades de ca
|Nombre del instructor Hfnosteozg v Tlovales

Sector: Hgngpch’\)vc\lm ?\’Od&)g&é\ lu“f' \ o EoSo IWZFFOZ ~2|

Desde: 13530 |Hasta: 19:30 |Duracién: GO min  |N®Asistentes: >  [HH: 18Q min

1. lipoy de Kiwicha Y Sus car@cierisHcas

2.

3

N? ~ Apellidos y Nombres Area Empresa Firma
t i ) 2 (odoccisn |G Tk | A0

2_{Cand \ﬂe.\ﬁ?m Hoxa Esfﬁe\ - [ieduciioh Gpsse on %
31 orm\,’m, 05(13!3 w\nfm sced o OVI/ G;U\%m%_‘ O
4

5

6

7

]

9

10

|

25N

HIPOYTO CUS! :

o,

t’?AWI’ELm ' - ————— --ﬁ/ - -
FIRMA DEL INSTRUCTOR




Anexo 72. Descipcion del puesto de trabajo para la operacién Zarandear

Puesto  Zarandear los granos de kiwicha DEPTO. Produccion

Hombre Mujer X Fecha Puntos totales 191 Clase 9

DESCRIPCION DEL PUESTO

Transportar el saco de kiwicha hasta la escalera de la zaranda, preparar la zaranda para comenzar a
zarandear los granos.

Inmediatamente que se prenda la zaranda el operario debera diriguirse al frente de la maquina para
comenzar a mover circularmente los granos de kiwicha con el objetivo de dispersar los granos por
toda la malla y que caiga las piedritas, polvillo y arena que se encuentra en el saco.

Limpiar el tubo de descargue de la zaranda con un trapo de microfibra, para retirar polvillo.

El puesto requiere experiencia de procedimientos con granos andinos y calidades de granos.
Necesita tener conocimientos en contaminacion cruzada. El puesto requiere trabajar
aproximadamente 15 min de pie. Necesita estar atento y ser rapido con las manos ya que las
empleard en la maquina de zaranda dando movimientos circulares. Los efectos de actividades
deficientes incluyen una mala limpieza del grano pudiendo filtrarse particulas ajenas del grano. El
trabajo exige levantar carga de hasta 20 kilogramos.

Evaluacion del puesto Grado Puntos
Educacion 2 28
Experiencia y capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 2 10
Aplicacion fisica 4 40
Aplicacion visual o mental 3 15
Condiciones de trabajo 3 30

Anexo 73. Descipcion del puesto de trabajo para la operacion Tostar

Puesto Tostar los granos de kiwicha DEPTO. Produccion

Hombre Mujer X Fecha Puntos totales 202 Clase 9

DESCRIPCION DEL PUESTO

Transportar el saco de kiwicha hasta el area de tostado haciendo uso de una balanza con ruedas,
colocar los materiales para poder comenzar a tostar.

Examinar el nivel del fuego y tostar los granos de kiwicha, debera reventar la mayoria de granos en
un corto tiempo a una temperatura de 226°C (como se muestra en el termémetro de la cocina),
mantener la calidad del popeado logrando que salga grande y blanco.

Guardar los materiales utilizados correctamente en su lugar y dejar el area de tostado limpio.

El puesto requiere una alta experiencia de procedimientos con granos andinos, tostado de granos,
calidades de granos. Necesita tener conocimientos en contaminacién cruzada, BPM. El puesto
requiere trabajar entre 2 a 3 horas en un lugar caluroso usando EPP's y pausas activas, estar de pie.
Necesita estar atento y ser rapido con las manos. Los efectos de actividades deficientes incluyen
baja calidad en el producto final, pocos granos popeados y mayor granos quemados o sin reventar.
El trabajo exige levantar carga de hasta 20 kilogramos.

Evaluacion del puesto Grado Puntos
Educacioén 2 28
Experiencia y capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 2 13
Aplicacion fisica 4 40
Aplicacion visual o mental 2 13
Condiciones de trabajo 4 40




Anexo 74. Descipcion del puesto de trabajo para la operaciéon Colar

Puesto Colar los granos tostados DEPTO. Produccion

Hombre Mujer X Fecha Puntos totales 182 Clase 10

DESCRIPCION DEL PUESTO

Recubrir la mesa de trabajo Il con tela de crafty verter el saco con kiwicha tostada en la tela para que
se enfrie y comenzar a colar los granos.

Colocar el colador que esté marcado encima de la mesa de trabajo Il, colocar un saco vacio encima
de la mesa y debera asearse para poder comenzar con la actividad de colado. Luego debera colar
manualmente los granos tostados revisando que solo quede los granos popeados.

Guardar los materiales utilizados correctamente en su lugar y dejar el area de seleccion limpio.

El puesto requiere una alta experiencia de procedimientos con granos andinos, seleccion de granos
y calidades de granos. Necesita tener conocimientos en contaminacion cruzada y BPM. El puesto
requiere trabajar entre 1 a 2 horas de pie. Necesita estar atento y ser rapido con las manos. Los
efectos de actividades deficientes incluyen baja calidad en el producto final, granos popeados mal
colados y mayor cantidad de granos quemados o sin popear en el producto final. El trabajo exige
levantar carga de hasta 20 kilogramos.

Evaluacion del puesto Grado Puntos
Educacion 1 20
Experiencia y capacitacién 2 44
Iniciativa e ingenio 1 15
Responsabilidad de proceso 3 15
Responsabilidad por pérdidas 2 10
Aplicacion fisica 3 30
Aplicacion visual o mental 3 18
Condiciones de trabajo 3 30

Anexo 75. Descipcion del puesto de trabajo para la operacion Pesar

Puesto  Pesar granos de kiwicha tostado  DEPTO. Produccion

Hombre Mujer X Fecha Puntos totales 114 Clase 12

DESCRIPCION DEL PUESTO

El transporte ahora se daréa con la ayuda de la balanza con ruedas cuando transporten un saco a
otra area, ademas mientras se transporta se verificara la cantidad de pesado que se muestra.

Registrar la cantidad que se peso6 durante el transporte con la balanza con ruedas, para esto
emplearan un formato de registro del pesado en la que se colocara separado el peso del saco que
contiene la kiwicha(tara) y el peso indicado en la pantalla(bruto), para obtener el peso neto de la
kiwicha se debera restar el peso bruto con la tara.

El puesto requiere esfuerzo para levantar el saco. Necesita tener conocimientos en el peso tara,
peso bruto y peso neto ademas debe conocer el peso de los sacos. El puesto requiere trabajar entre
1 minuto estando de pie. Necesita estar atento y ser rapido con las manos. Los efectos de
actividades deficientes incluyen: mal registro del pesado y confusion en las operaciones siguientes,
ademas de un equivoco costeo del producto. El trabajo exige levantar carga de hasta 17 kilogramos.
Debera apuntar el peso de Kiwicha cereal pop asi como los granos quemados o sin tostar.

Evaluacion del puesto Grado Puntos
Educacioén 2 28
Experiencia y capacitacion 1 22
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 1 5
Aplicacion fisica 2 20
Aplicacion visual o mental 1 5
Condiciones de trabajo 1 10




Anexo 76. Descipcion del puesto de trabajo para la operacién Embolsar

Embolsar los granos de kiwicha
Puesto cereal pop DEPTO. Produccion

Hombre Mujer X Fecha Puntos totales 119 Clase 12

DESCRIPCION DEL PUESTO

Transportar el saco de kiwicha cereal pop hasta el area de tostado haciendo uso de una balanza con
ruedas y verter la kiwicha en la tolva de la dosificadora.

Calcular la cantidad de bolsas que se necesitara para el popeado, agarrar la cantidad exacta de
bolsas y colocarlos lo mas cerca posible a la dosificadora, operar la dosificadora y dejar las bolsas
con kiwicha encima de la mesa de aluminio.

Guardar el saco en el almacén.

El puesto requiere una media experiencia de procedimientos en envasado. El puesto requiere
trabajar 1 hora como maximo de pie. Necesita estar atento y ser rapido con las manos. Los efectos
de actividades deficientes incluyen retraso en la produccién, generan costos elevados y puede
dosificar menos en la bolsa. El trabajo exige levantar carga de hasta 20 kilogramos.

Evaluacion del puesto Grado Puntos
Educacion 1 14
Experiencia y capacitacién 1 22
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 3 15
Aplicacion fisica 1 10
Aplicacion visual o mental 2 14
Condiciones de trabajo 2 20

Anexo 77. Descipcion del puesto de trabajo para la operacion Sellar

Puesto Sellar bolsas de kiwicha cereal pop DEPTO. Produccién

Hombre Mujer X Fecha Puntos totales 145 Clase 11

DESCRIPCION DEL PUESTO

Enchufar la selladora pegado a la pared o al borde la mesa de aluminio para que esté mas cerca de
las bolsas.

Debera sellar las bolsas de manera correcta justo por encima del cierre hermético de la bolsa de
kiwicha cereal pop, el sellado debe ser no mas de 15 segundos para evitar que la bolsa se queme.

El puesto requiere una media experiencia de sellado manual. El puesto requiere trabajar 33 minutos
como maximo de pie. Necesita presicion y ser rapido con las manos. Los efectos de actividades
deficientes incluyen mala calidad del acabado final del producto, quemar la parte superior de la
bolsay alteracién del producto. El trabajo no exige levantar carga.

Evaluacion del puesto Grado Puntos
Educacion 2 28
Experiencia y capacitacion 2 44
Iniciativa e ingenio 1 28
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 78. Descipcidn del puesto de trabajo para la operacion Etiquetar y encajonar

Etiquetar y encajonar bolsas de
Puesto kiwicha cereal pop DEPTO. Produccion

Hombre Mujer X Fecha Puntos totales 166 Clase 10

DESCRIPCION DEL PUESTO

Etiquetar las bolsas de kiwicha cereal pop, agarrar las etiquetas de la caja de etiquetas con una
cantidad de 250.

Debera codificar las etiquetas antes de pegarlas en las bolsas, el codificado debe ser del dia que
termino el producto y para la fecha de vencimiento se debera aumentar 1 afio, todas las etiquetas
deberan estar codificadas correctamente y sin errores. El proceso de etiquetado es manual y se

coloca en el centro de la bolsa evitando grumos o errores. Existe un temporizador que indicara el

Cada 5 bolsas de kiwicha etiquetada se debera guardar en la caja.

El puesto requiere una media experiencia de etiquetado manual. El puesto requiere trabajar 1 hora
como maximo de pie. Necesita presicion y ser rapido con las manos. Los efectos de actividades
deficientes incluyen perdidas de etiquetas, bolsas mal pegadas o desalineadas. El trabajo no exige
levantar carga.

Evaluacion del puesto Grado Puntos
Educacion 2 28
Experiencia y capacitacién 2 44
Iniciativa e ingenio 1 14
Responsabilidad de proceso 2 10
Responsabilidad por pérdidas 2 10
Aplicacion fisica 3 30
Aplicacion visual o mental 2 10
Condiciones de trabajo 2 20

Anexo 79. Puntos asignados a los factores y claves para los grados Niebel(2014)

Factores ler.grado 2o.grado 3er.grado 4o.grado 5o.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 20 30 40 50

5. Demanda mental o visual . .. 5 10 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. Trabajo de otros. .......... 5 10 15 20 25
Condiciones laborales
10. Condiciones de trabajo . . ... 10 20 30 40 50
11. Riesgos inevitables ........ 5 10 15 20 25

Anexo 80. Grados de mano de obra Niebel (2014)

Intervalo de Intervalo de
Grado calificaciones (puntos) Grado calificaciones (puntos)
12 .0 . 100-139 6 .. 250-271
1 140-161 T, 272-293
10 ...t 162-183 4 294-315
9 .. 184-205 3 316-337
8 206-227 2 338-359

T 228-249 Lo, 360 o mds




Anexo 81. Detalle del costo directo e indirecto para la elaboracion de Kiwicha
cereal pop Abril - Mayo

POST-TEST |

COSTOS DIRECTOS Abr-21 May-21

Tipo Nombre del costo Unidad de Cantidad Precio Unitario Abr-21 Valor Total Cantidad Unig :?;ir\ljla _| Valor Total
Medida Abr-21 Abr-21 May-21 i) Yl May-21
COSTOS DIRECTOS VARIABLES
Material [Kiwicha [Kilogramos [ 346 [s/ 640 [ 5/ 2,21440] 350 [S/  6.40] s/ 2,240.00
COSTOS DIRECTOS FIJOS

Colaboradores |Operario delinea tostado |Sue|do | 1 I S/ 1,168.70 | S/ 1,168.70 I 1 | S/ 1,168.70 | S/ 1,168.70
TOTAL ['s/ 3,383.10 | ['s/ 3,408.70

COSTOS INDIRECTOS Abr-21 May-21

. . . Precio
. Unidad de | Cantidad . - Valor Total Cantidad - Valor Total

Tipo Nombre del costo Medida Abr-21 Precio Unitario Abr-21 Abr-21 May-21 Unltar;- May- May-21

Material Bolsa doy pack Unidad 4931| S/ 0.18 | S/ 887.58 4989| S/ 0.18 | S/ 898.02
Material Etiquetas Unidad 4931| S/ 0.28 | S/ 1,380.68 4989| S/ 0.28 | S/ 1,396.92
Alquiler Alquiler mensual de la planta Unidad 21%)| S/ 1,040.00 | S/ 218.40 21%)| S/ 1,040.00 | S/ 218.40
Costos de suministros _|Luz Servicio 21%]| S/ 436.00 | S/ 91.56 21%| S/ 436.00 [ S/ 91.56
Costos de suministros |Internet Servicio 21%| S/ 20.00 | s/ 4.20 21%| S/ 20.00 | s/ 4.20
Costos de suministros |Combustible Kilogramos 52| S/ 4.03| s/ 209.40 | S/ 403 |S/ 53.00 | S/ 213.43
Costos de suministros |Agua Servicio 21%]| S/ 108.00 | s/  22.68 21%| S/ 108.00 [ S/ 22.68
Gasto administrativo Gerente General Sueldo 21%]| S/ 2,513.33 | S/ 527.80 21%| S/ 2,513.33 | S/ 527.80
Gasto administrativo Encargado de produccion Sueldo 21%| S/ 1,193.83 S/ 250.71 21%| S/ 1,193.83 | S/ 250.71
Gasto administrativo Personal administrativo Sueldo 21%| S/ 1,193.83 | S/ 250.71 21%| S/ 1,193.83 | S/ 250.71
Gastos Generales Financiamiento Servicio 21%]| S/ 1,760.00 | 5/ 369.60 21%| S/ 1,760.00 | 5/ 369.60
TOTAL S/ 4,213.31 S/ 4,244.02

Anexo 82. Beneficio social de la mano de obra directa e indirecta Abril-Mayo

Sueldo mensual S/ 930.00 Sueldo mensual S/ 2,000.00
Vacaciones 1/24| S/ 38.75 Vacaciones 1/24] S/ 83.33
Gratificaciones 1/12| S/ 77.50 Gratificaciones 1/12| S/ 166.67
CTS 1/24| S/ 38.75 CTS 1/24] S/ 83.33
ESSALUD 9%| S/ 83.70 ESSALUD 9%| S/ 180.00

BENEFICIO TOTAL S/ 238.70 BENEFICIO TOTAL S/ 513.33
Sueldo mensual 1 turno S/ 950.00 Sueldo mensual S/ 950.00
Vacaciones 1/24| S/ 39.58 Vacaciones 1/24| S/ 39.58
Gratificaciones 1/12| S/ 79.17 Gratificaciones 1/12| S/ 79.17
CTS 1/24| S/ 39.58 CTS 1/24] S/ 39.58
ESSALUD 9%| S/ 85.50 ESSALUD 9%| S/ 85.50

BENEFICIO TOTAL S/ 243.83 BENEFICIO TOTAL S/ 243.83




Anexo 83. Margen de contribucion Noviembre — Diciembre (pretest)

ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION NOVIEMBRE 2020 | Iauaiall POST-TEST | ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION DICIEMBRE 2020 [IRguii=ylll POST- TEST |
Elaborado por: HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA Area: . Produlcclién b HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA Area: : PrOdUlCClién
MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL Proceso: |Elaboracion de Kiwicha cereal pop MORALES AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL Proceso: |Elaboracién de Kiwicha cereal pop
Empresa: GRANOS DEL INKA S.A.C. Producto: | Kiwicha cereal pop de 70 gramos Empresa: GRANOS DEL INKA S.A.C. Producto: | Kiwicha cereal pop de 70 gramos
Produccion | Precio de Cqsto 3 Margen de Produccion | Precio de [Costo Variable 3 Margen de
N° Fecha Obtenida Venta Y::it:llf Ventas - |Costos Varables Contgr]ibucién N° Fecha Obtenida Venta unitario ventas Costos Varables Cont?ibuci()n
Po PVU CVU V=PoXPV [CV=PoXCVU| M=V-CV Po PVU CVU V=PoXPV |CV=PoXCVU| M=V-CV
1 2/11/20 158 S/ 210/ 095|S/ 331809/ 149.57 | S/ 182.23 1 1/12/20 1835/ 210(S/ 0.95 S/ 384305/ 173.23 | §/ 211.07
2 3/11/20 178 |S/ 210 S/ 0.95[S/ 373.80| S/ 168.50 | S/ 205.30 2 2/12/20 26|S/ 2105/ 0.95[S/ 43260 | S/ 195.00 | S/ 237.60
3 4/11/20 169 [ S/ 210/ 0.95|S/ 35490 | S/ 159.98 | S/ 194.92 3 3/12/20 162 |S/ 210|S/ 0.95 S/ 340.20 | S/ 15335 | S/ 186.85
4 5/11/20 167 S/ 2105/ 0.95|S/ 35070 | §/ 158.09 | S/ 192.61 4 4/12/20 1785/ 210|S/ 0.95 S/ 373.80 | S/ 168.50 | S/ 205.30
5  6/11/20 197|S/ 210|S/ 0.95(S/ 41370 | S/ 186.49 | S/ 227.21 5 7/12/20 189S/ 2108/ 0.95[S/ 396.90 | S/ 17891 | S/ 217.99
6  9/11/20 184S/ 2105/ 0.95|S/ 38640 |5/ 174.18 | S/ 212.22 6  8/12/20 180|S/ 210|S/ 0.95 S/ 378.00 | S/ 17039 | S/ 207.61
7 10/11/20 185|S/  210|9S/ 0.95|S/ 38850 S/ 17513 | S/ 213.37 7 9/12/20 169 |S/ 210/ 095|S/ 35490 | S/ 159.98 | S/ 194.92
8  11/11/20 170|S/ 210 S/ 0.95 S/ 357.00| S/ 160.93 | S/ 196.07 8 10/12/20 187|S/  210|S/ 0.95[S/ 39270 | S/ 177.02 | S/ 215.68
9  12/11/20 1825/ 2105/ 095|S/ 382205/ 172.29 | S/ 209.91 9 11/12/20 193]S/ 2109/ 0.95 S/ 40530 | S/ 182,69 | S/ 222.61
10 13/11/20 200(S/ 2109/ 0.95|S/ 44100 | S/ 198.79 | S/ 24221 10 14/12/20 22(S/ 2105/ 095|S/ 424205/ 191.21 | §/ 232.99
11 16/11/20 160|S/ 210 S/ 0.95 [ S/ 336.00 | S/ 15146 | S/ 184.54 11 15/12/20 2045/  210|S/ 0.95|S/ 428405/ 193.11 | S/ 235.29
12 17/11/20 163 |S/ 2105/ 095|S/ 342309/ 15430 | S/ 188.00 12 16/12/20 165(|S/ 210|S/ 0.95 S/ 346,50 | S/ 156.19 | S/ 190.31
13 18/11/20 182|S/ 210|S/ 0.95[S/ 38220 S/ 172.29 | §/ 209.91 13 17/12/20 178 |S/ 2105/ 0.95[S/ 37380 S/ 168.50 | S/ 205.30
14 19/11/20 208|S/ 210(9/ 0.95 S/ 436.80 | S/ 196.90 | S/ 239.90 14 18/12/20 182|S/ 2109/ 0.95[S/ 38220 S/ 172.28 | S/ 209.92
15  20/11/20 176 |S/ 210 S/ 0.95|S/ 369.60 | S/ 166.61 | S/ 202.99 15 21/12/20 171|S/ 2105/ 0.95 S/ 359.10 | S/ 161.87 | S/ 197.23
16 23/11/20 2005/ 210(9/ 0.95 [ S/ 420.00 | S/ 189.33 | §/ 230.67 16 22/12/20 179 S/ 2105/ 0.95[S/ 37590 | S/ 169.44 | S/ 206.46
17 24/11/20 156|S/ 210|S/ 0.95 S/ 32760 | S/ 147,68 | S/ 179.92 17 23/12/20 158|S/ 210|S/ 0.95 S/ 33180 | S/ 149.56 | S/ 182.24
18 25/11/20 173 S/ 210|9S/ 095|S/ 363305/ 163.77 | S/ 199.53 18 28/12/20 1815/ 210/ 095|S/ 380.10 | §/ 17134 | S/ 208.76
19  26/11/20 195]S/ 210|S/ 0.95 S/ 409.50 | S/ 18459 | S/ 22491 19  29/12/20 185(|S/  210|S/ 0.95[S/ 38850 S/ 175.12 | S/ 213.38
20 27/11/20 197|S/ 210|S/ 0.95 S/ 413.70 | S/ 186.49 | S/ 227.21 TOTAL 3452 S/ 3990 |S/ 1799 |S/ 7,249.20 | S/ 3,267.68 | S/ 3,981.52
21 30/11/20 167|S/ 210 S/ 0.95 S/ 35070 | S/ 158.09 | S/ 192.61
TOTAL 3777 S/ 4410|S/ 19.88|S/ 793170 | S/ 3,575.46 | S/ 4,356.24
PRE-TEST
Ventas Costo V.

Promedio

S/ 7,590.45 | S/ 3,421.57




Anexo 84. Margen de contribucién Abril — Mayo (posttest)

ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION ABRIL 2021 PRE-TEST POST-TEST ESTIMACION DEL MARGEN DE CONTRIBUCION MAYO 2021 PRE-TEST
HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA Area: Produccién HINOSTROZA MIRANDA, DANIELA Area: Produccion

Elaborado por: 1 o F S AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL | Procesor | Elaboracon de Kvicha cereal pop Elaborado por: 1= S AYQUIPA, SEBASTIAN DARYL | Proceso: | Elaboracion de Kiwicha cereal pop
Empresa: GRANOS DEL INKA S.A.C. Producto: | Kiwicha cereal pop de 70 gramos Empresa: GRANOS DEL INKA S.A.C. Producto: | Kiwicha cereal pop de 70 gramos
Produccion | Precio de Cqsto . Margen de Produccion Precio de |Costo Variable . Margen de

N° Fecha Obtenida Venta \Llli?taatr)i:)e Ventas | Costos Variables Cont?ibucién N° Fecha Obtenida Venta unitario Ventas - |Costos Variables Cont?ibucién
Po PVU CvU V=PoXPV |CV=PoXCVU|[ M=V-CV Po PVU CVU V=PoXPV |CV=PoXCVU| M=V-CV

1 5/04/21 241 S/ 2105/ 095|S/ 50610|S/ 22932|S/  276.78 1 3/05/21 5[5/ 21095/ 095|S/ 49350 |S/ 22367 |S/  269.83
2 6/04/21 230 S/ 210|S/ 095[S/ 483.00|S/ 21886 |S/  264.14 2 4f05/21 411(S/  210|95/ 095|S/ 50610|S/ 22938 [S/ 27672
3 7/04/21 243 S/ 210|S/ 095|S/ 51030|S/ 231.23|S/  279.07 3 5/05/21 262|S/ 2105/ 095|S/ 55020 |S/  24936|S/  300.84
4 8f04/21 237 S/ 2105/ 095[S/ 497.70|S/  22552|S/ 27218 4 | 6/05/21 225|S/ 2105/ 095|S/ 47250|S/  21415[S/ 25835
5  9/04/21 252 S/ 2105/ 095[S/ 52920|S/ 23979|S/ 28941 5 7/05/21 2515/ 2105/ 095|S/ 527.10|S/ 23889 [S/ 28821
6 12/04/21 251 S/ 2105/ 095|S/ 527.10|S/ 23884 |S/ 28826 6 10/05/21 259 S/ 2109/ 095|S/ 54390 |S/  24651[S/  297.39
7 13/04/21 236 S/ 210|S/ 095|S/ 49560 |S/ 22456 |S/ 27104 7 11/05/21 265/ 2105/ 095|S/ 51660 S/ 23413 [S/ 28247
8 14/04/21 256 S/ 2105/ 095|S/ 53760 |S/ 24360 |S/  294.00 8 | 12/05/21 24105/ 210|5/ 095|S/ 50610 |S/ 22938 [S/ 27672
9  15/04/21 245 S/ 2105/ 095|S/ 51450|S/ 23313|S/ 28137 9  13/05/21 25 |S/ 2105/ 095|S/ 53760 |S/  24365|S/  293.95
10 16/04/21 264 S/ 2105/ 095|S/ 55440|S/  25121|S/  303.19 10 14/05/21 265|S/ 2105/ 095|S/ 55650 |S/  25222|S/  304.28
11 19/04/21 250 S/ 210|S/ 095|S/ 525.00|S/ 23789 |S/  287.11 11 17/05/21 259 S/ 210|S/ 095|S/ 54390 |S/  24651[S/  297.39
12 20/04/21 228 S/ 210|S/ 095|S/ 47880|S/  216.95|S/ 26185 12 18/05/21 259 S/ 2105/ 0.95|S/ 54390 |S/ 24651 (S/  297.39
13 21/04/21 245 S/ 210]S/ 095|S/ 51450|S/ 23313|S/ 28137 13 19/05/21 233[S/ 210|95/ 095|S/ 48930|S/ 220176 |S/ 26754
14 22/04/21 268 S/ 2105/ 095|S/ 562.80|S/  255.01|S/  307.79 14 20/05/21 2665/ 210|S/ 095|S/ 55860 |S/  253.17[S/  305.43
15 23/04/21 244 S/ 2105/ 095|S/ 51240|S/ 23218 |S/  280.22 15 21/05/21 2465/ 2105/ 095|S/ 51660 |S/ 23413 [S/ 28247
16 26/04/21 258 S/ 2105/ 095|S/ 541.80|S/ 24550 |S/  296.30 16 24/05/21 2518/ 210|9/ 095|S/ 527.10|S/ 23889 [S/ 28821
17 27/04/21 238 S/ 210|S/ 095|S/ 499.80|S/  22647|S/ 27333 17 25/05/21 237(S/ 210|95/ 095|S/ 497.70|S/  22557[S/ 27213
18 28/04/21 238 S/ 2105/ 095|S/ 499.80|S/  22647|S/ 27333 18 26/05/21 235|S/ 2105/ 095|S/ 49350 |S/ 22367 |S/  269.83
19  29/04/21 258 S/ 2105/ 095|S/ 541.80|S/ 24550 |S/  296.30 19 = 27/05/21 25715/ 210|S/ 095|S/ 53970 |S/ 24460 [S/  295.10
20 30/04/21 249 S/ 210]S/ 095|S/ 52290|S/ 23693 |S/ 28597 20 28/05/21 265(S/  210|S/ 095|S/ 55650 S/  25222|S/  304.28
TOTAL 4,931 |S/ 4200|S/ 19.03 |S/10,355.10 | S/ 4,692.06 | S/ 5,663.04 TOTAL 4989 | S/ 4200|S/ 19.04|S/ 1047690 | S/ 4,74837|S/ 572853

POST-TEST
Promedio Ventas CostoV
S/ 10,416.00 | S/ 4,720.22




Anexo 85. Tasas de interés activas de mercado

TASAS DE INTERES ACTIVAS DE MERCADO

Ingrese fecha: 03/06/2021 {dd/mm/aaaa) Consultar m

Tasa de Interés Activa Promedio de Mercado Efectiva al 03/06/2021

Monada

Nacional(TAMN) 10.72%  Anual Faclor Diario 0.00028
*Factor Acumulado 5,825.06517

Monada . o

Nacional(TAMN + 1) 1N.72% Anual  Factor Diario 0.00031
*Factor Acumulado’ 11,073.985T8

Moneda -

Nacional(TAMN + 2) 12.72%  Anual Factor Diario 0.00033
*Factor Acumulado’ 20,932.06537

Moneda

Extranjera(TAMEX) 5.98% Anual  Factor Diario 0.00016
*Factor Acumulado’ 2557121

Tasa de Interés Promedio de las Operaciones Realizadas en los dltimos 30 Dias
Utiles al 03/06/2021

Moneda
Macional(F TAMN) 12.79% Anual
Monada

Extranjera{FTAMEX) 6.07% Anual




