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RESUMEN

Esta presente investigacion se realizo en la empresa de Tamales Dofia Rosa S.A.C que se
dedica a la produccién y venta de tamales en la ciudad del Cusco. La empresa produce lotes de
440 tamales, teniendo un abastecimiento de sacos de maiz de 90kg, sacos de pancas secas de
10kg, 8kg en sacos de cal e insumos, entre los cuales estan huevos, cebolla, carne picada,
manteca y pisco en cada recepcion de materia prima, La empresa utiliza 15kg de maiz en cada

lote de produccion y 440 pancas secas juntos a los insumos.

El objetivo general de la investigacion es realizar una redistribucion de planta para
incrementar la productividad. Se utilizé la metodologia de redistribucién de planta, técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos, se describio el proceso productivo, de la maquinaria y
equipos, se desarrollé un estudio de tiempos antes de la redistribucion, se desarrollé un
Diagrama de Analisis de Proceso y un Diagrama de Operaciones de Proceso para la elaboracion
de tamales, se elabord y describié el plano de distribucion de planta antes de aplicar la
redistribucion, se realizé un diagrama de recorrido antes de aplicar la redistribucion de planta
y finalmente con estos datos se realiz6 un diagndstico de la situacion actual, entonces se
determind que la empresa cuenta con un area de produccion de 128.233 m?, se realizan tres

procesos simultaneamente los cuales son:

Proceso 1: Acondicionamiento de pancas, con un tiempo requerido de produccién de 221.37

min y una distancia de recorrido de 47.36 metros.

Proceso 2: Preparacion de Harina de Maiz, con un tiempo requerido de produccion de 200.39
minutos y una distancia de recorrido de 105.71 metros.

Proceso 3: Preparacion del tamal, con un tiempo requerido de produccion de 446.32 minutos

y una distancia de recorrido de 772.01 metros.

Se tomd en cuenta el tiempo mas largo de produccion (446.32 minutos) como tiempo total

requerido de produccidn, y una distancia de recorrido total de 925.08 metros.

Se analizd y determind la necesidad de mover las maquinarias y equipos, asi mismo la
adquisicion dos equipos denominados Manguera y Canastilla, los cuales disminuiran las
distancias de recorrido y tiempos en la produccion de los tamales. Con todos estos resultados
se calculd la productividad de la empresa antes de la redistribucion de planta.

Proceso 1: Acondicionamiento de pancas teniendo una productividad de 2.168 lotes/8h

equivalente a 953 pancas/8h.
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Proceso 2: Preparacion de Harina de Maiz, teniendo una productividad de 2.395 lotes/8h
equivalente a 35.925 kg/8h.

Proceso 3: Preparacion del tamal, teniendo una productividad de 1.075 lotes/8h equivalente
a 473 tamales/8h.

Se aplicé la redistribucion en la seccion de desinfeccion y cocina, seccion de preparado y la

seccion de pelado y almacén, se calcul6 los resultados y fueron los siguientes.

Proceso 1: Acondicionamiento de pancas, con un tiempo requerido de produccion de 219.29
min y una distancia de recorrido de 35.47 metros, se obtuvo una disminucion en 2.08 min y
11.89 metros.

Proceso 2: Preparacion de Harina de Maiz, con un tiempo requerido de produccion de 192.08
minutos y una distancia de recorrido de 53.94 metros, se obtuvo una disminucién en 8.31 min

y 51.77 metros.

Proceso 3: Preparacion del tamal, con un tiempo requerido de produccion de 430.20 minutos
y una distancia de recorrido de 498.21 metros, se obtuvo una disminucion en 16.12 miny 273.8

metros.

Con todos estos resultados se calcul6 la productividad de la empresa aplicando la redistribucion

de planta.

Proceso 1: Acondicionamiento de pancas teniendo una productividad de 2.1188 lotes/8h
equivalente a 962 pancas/8h, se obtuvo una variacion de 0.020 lotes/8h, lo que equivale a 9

pancas/8h, es decir un incremento de productividad de 0.922%.

Proceso 2: Preparacion de Harina de Maiz, teniendo una productividad de 2.499 lotes/8h
equivalente a 37.485 kg/8h, se obtuvo una variacion de 0.104 lotes/8h, lo que equivale a

1.56kg/8h, es decir un incremento de productividad de 4.344%.

Proceso 3: Preparacion del tamal, teniendo una productividad de 1.116 lotes/8g equivalente
a 491 tamales/8h, se obtuvo una variacion de 0.041 lotes/8h, lo que equivale a 18tamales/8h, es

decir un incremento de productividad de 3.814%.

Se determind un incremento total en la productividad aplicando la redistribucion de planta
del 9.08%

Palabras clave: Distribucion de planta, productividad.
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ABSTRACT

This present investigation was carried out in the company of Tamales Dofia Rosa S.A.C that
Is dedicated to the production and sale of tamales in the city of Cusco. The company
produces batches of 440 tamales, having a supply of 90kg sacks of corn, 10kg sacks of dried
pancas, 8kg in sacks of lime and supplies, among which are eggs, onion, minced meat, butter
and pisco at each reception. of raw material. The company uses 15kg of corn in each

production batch and 440 dry pans together with the inputs.

The general objective of the research is to carry out a plant redistribution to increase
productivity. The plant redistribution methodology, data collection techniques and
instruments were used, the production process, machinery and equipment were described, a
time study was developed before the redistribution, a Process Analysis Diagram and a
Process Operations Diagram for the preparation of tamales, the floor plan distribution is
developed and described before applying the redistribution, a route diagram was made before
applying the floor redistribution and finally a diagnosis of the situation was made with these
data current, then it was determined that the company has a production area of 128,233 m2,

three processes are carried out simultaneously which are:

Process 1: Pancas conditioning, with a required production time of 221.37 min and a travel
distance of 47.36 meters.

Process 2: Corn Flour Preparation, with a required production time of 200.39 minutes and a

travel distance of 105.71 meters.

Process 3: Preparation of the tamale, with a required production time of 446.32 minutes and

a travel distance of 772.01 meters.

The longest production time (446.32 minutes) was taken into account as the total required

production time, and a total travel distance of 925.08 meters.

The need to move machinery and equipment was analyzed and determined, as well as the
acquisition of two pieces of equipment called Hose and Canastilla, which will reduce travel
distances and times in the production of tamales. With all these results, the productivity of

the company was calculated before the plant redistribution.

Process 1: Packaging of pancas having a productivity of 2,168 batches / 8h equivalent to 953

pancas / 8h.
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Process 2: Corn Flour Preparation, having a productivity of 2,395 batches / 8h equivalent to
35,925 kg / 8h.

Process 3: Preparation of the tamale, having a productivity of 1,075 batches / 8h equivalent
to 473 tamales / 8h.

The redistribution was applied in the disinfection and kitchen section, preparation section

and the peeling and storage section, the results were calculated and were as follows.

Process 1: Pancas conditioning, with a required production time of 219.29 min and a travel

distance of 35.47 meters, a decrease of 2.08 min and 11.89 meters was obtained.

Process 2: Corn Flour Preparation, with a required production time of 192.08 minutes and a

travel distance of 53.94 meters, a decrease was obtained in 8.31 min and 51.77 meters.

Process 3: Preparation of the tamale, with a required production time of 430.20 minutes and

a travel distance of 498.21 meters, a decrease was obtained in 16.12 min and 273.8 meters.

With all these results, the productivity of the company was calculated by applying the plant
redistribution.

Process 1: Packaging of pancas having a productivity of 2.1188 batches / 8h equivalent to
962 batches / 8h, a variation of 0.020 batches / 8h was obtained, which is equivalent to 9

pancas / 8h, that is, a productivity increase of 0.922%.

Process 2: Corn Flour Preparation, having a productivity of 2,499 batches / 8h equivalent to
37,485 kg / 8h, a variation of 0.104 batches / 8h was obtained, which is equivalent to 1.56kg
/ 8h, that is, an increase in productivity of 4.344%.

Process 3: Preparation of the tamale, having a productivity of 1,116 batches / 8g equivalent
to 491 tamales / 8h, a variation of 0.041 batches / 8h was obtained, which is equivalent to

18tamales / 8h, that is, an increase in productivity of 3,814%.
A total increase in productivity was determined by applying the plant redistribution of 9.08%

Keywords: Plant distribution, productivity.
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INTRODUCCION

La empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C es una empresa que se dedica a la produccion y venta
de tamales en la ciudad del Cusco, con proyecciones de expansion a otras regiones del pais,
esta busca diferenciarse de la competencia por ende se busca por medio de una redistribucion
de planta para incrementar la productividad que busca lograr una mayor produccion empleando
la misma cantidad de recursos por hora de trabajo invertida, sin comprometer la calidad que

corresponde al producto.
El presente trabajo esta estructurado de la siguiente forma:

En el primer capitulo. Se realiza un diagnostico para conocer el problema general, 10s
problemas especificos los cuales engloban a la distribucion de planta y el incremento de la
productividad, justificandolos objetivos de la tesis, se menciona la justificacion de la
investigacion, la conveniencia, relevancia social, implicancias practicas, valores teoricos y las

delimitaciones de estudio tanto espacial como temporal.

En el segundo capitulo. Se desarrolla el marco teérico de la investigacién fundamentada en
los antecedentes nacionales e internacionales, los conceptos relacionados a la redistribucién de
planta y productividad, hipétesis, variables e indicadores y el cuadro de operacionalizacién de

variables.

En el tercer capitulo. Se indica la metodologia de investigacion, la poblacion y muestra,
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos y el posterior procedimiento para analizar los

datos obtenidos.

En el cuarto capitulo. Se muestra el diagndstico realizado a la empresa, se describi6 el
proceso productivo, de la maquinaria y equipos, se desarroll6 un estudio de tiempos antes de la
redistribucion, se desarroll6 un Diagrama de Analisis de Proceso y un Diagrama de Operaciones
de Proceso para la elaboracion de tamales, se elabord y describi6 el plano de distribucién de
planta antes de aplicar la redistribucion, se realizé un diagrama de recorrido antes de aplicar la
redistribucion de planta y finalmente con estos datos se hizo el anélisis del diagndstico de la

empresa antes de aplicar la redistribucién de planta.

En el quinto capitulo. Se aplica el método Guerchet, se desarrollaron tablas relacionales, el
estudio de tiempos, el Diagrama de Analisis del Proceso, Diagrama de Operaciones de Proceso,
se elabord y describio el plano de distribucion y el diagrama de recorrido aplicando la

redistribucion de planta.
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En el sexto capitulo. Se obtuvieron los resultados de la investigacién respecto al objetivo
general y los objetivos especificos planteados y se realiza un andlisis de Costo — Beneficio,
permitiendo saber si la inversion realizada es rentable en el plazo de un afio operativo de la

empresa.

En el séptimo capitulo. Se realiza la discusion de resultados, se contrastan los resultados

con los referentes bibliograficos, la base en la hipotesis y el aporte cientifico de la investigacion.
Y finalmente

Con los resultados, se llego a las conclusiones respecto a los objetivos, dando de igual forma

recomendaciones para la empresa.
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CAPITULO L.

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1.Planteamiento del Problema

Segun (MUTHER, 1970) En este mundo globalizado las empresas buscan incrementar sus
margenes de beneficio y para esto es necesario tener un adecuado disefio y distribucion de
planta lo cual implica el ordenamiento fisico de los elementos industriales y comerciales. Este
ordenamiento fisico se basa en los espacios necesarios para el movimiento del material,
almacenamiento, trabajadores y todas las actividades logrando como objetivo disponer de estos
elementos de manera que aseguren un flujo continuo de trabajo, llegando a ser satisfactoria para
los empleados, de tal manera que contribuyamos a un proceso productivo eficaz que se vera
reflejado en el incremento de productividad, incremento de produccion, incremento de recursos,

lo que desemboca en un beneficio econdmico en la produccion y para la empresa.

Segun (Forero & Cardona, 2012) La implementacion de una distribucion en planta apropiada
es una de las tareas mas significativas y una de las més criticas para mejorar el proceso de
produccidn dentro de la empresa. Los principales problemas en la distribucién en planta surgen
cuando estos estudios son realizados sin demasiada importancia, ignorando los objetivos y
metas a mediano y largo plazo. Por lo general se disefian distribuciones para las condiciones de
inicio, sin embargo, a medida que la organizacion crece y se producen cambios, estas se vuelven

deficientes.

Segun (Garcia Criollo, 2005) Antes de que existieran las grandes empresas como las que
ahora conocemos, la produccion era escasa y no cubria necesidades de un ndmero de
consumidores de cada dia mayor. Esta situacion se debia en gran parte al método manual de
produccidn que era lento y rudimentario, lo que origino que algunos hombres de ingenio idearan
nuevos métodos de produccion y desarrolla maquinaria que suplian con enorme ventaja a los

individuos que tenian habilidad para hacer determinado articulo.

La implantacion de nuevos métodos de produccion simplifica el trabajo de los artesanos y al
mismo tiempo beneficio a todo el publico pues se podian adquirir mayor cantidad de articulos
a precios bajos. Sin embargo, en tanto que los métodos de produccién mejoran cada dia no
sucedié lo mismo con los métodos administrativos que eran indtiles para resolver una gran
cantidad de problemas originados dentro de las propias fabricas. Por medio del estudio de

movimiento se puede alisar cualquier trabajo para lograr la simplificacion del mismo el uso de
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estas técnicas para analizar y simplificar cualquier operacion 0 proceso no requiere
conocimientos o estudios académicos esta sencilla aplicacion que tan sélo con la habilidad
analitica complementada con criterio practico y un espiritu de Progreso se logra ahorrar trabajo

y reducir el esfuerzo y la fatiga del trabajador.

La distribucién fisica constituye un elemento importante de todo sistema de produccién que
incluye tarjetas de operacion, control de inventarios, manejo de materiales, programacion,
enrutamiento y despacho. (MUTHER, 1970)

El area de produccion de la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C. contaba con una
distribucion de planta desfavorable, que ocasionaba una baja produccion de tamales que

insatisfacia la demanda del mercado.

La distribucion de la planta desfavorable daba como resultado largas distancias entre
maquinarias y equipos, tiempos innecesarios de recorrido de material, movimientos
innecesarios de la mano de obra, uso desfavorable de la materia prima (maiz y pancas) e
inconformidades del personal ocasionadas por incongruencias en la secuencia del proceso y

elevados costos de produccion.

1.2.Formulacién del Problema
1.2.1. Problema General

e En qué medida redistribuir la planta incrementara la productividad en el area de

produccién de la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C. Cusco - 2019?

1.2.2. Problemas Especificos
e (En qué medida redistribuir la planta incrementara la produccién en el area de
produccion de la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C. Cusco - 2019?
e En qué medida redistribuir la planta optimizara el uso de los recursos del proceso
productivo en el area de produccion de la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C. Cusco -
20197

1.3.Justificacion

Esta investigacion busca incrementar la productividad, para lo cual realizamos una
redistribucion de planta con lo que se busca lograr una mayor produccion empleando la misma
cantidad de recursos por hora de trabajo invertida, sin comprometer la calidad que corresponde
al producto. Ademas, considerar las nuevas proyecciones que indican un crecimiento en la

produccién de tamales en el presente y futuro, lo que representaria un beneficio para la empresa,
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ya que optimizando la produccion se llegaria a la economia de escala, pudiendo cubrir la
demanda de més clientes con un menor costo por unidad producida. Cabe recalcar, que se
cuenta con los volimenes adecuados de materia prima (maiz y pancas) como para garantizar el

funcionamiento continuo de la planta en la ciudad del Cusco.

1.3.1. Conveniencia
Si bien a partir de abril del 2017 (creacion de la empresa), se logré implementar una
distribucion de planta, no se basé en un metodo cientifico, se realizd de forma empirica,
entonces no fue disefiada para aprovechar el éptimo uso de los recursos. Se aplico una
redistribucion de planta de manera adecuada, para asi incrementar la productividad, la
produccién y optimizar el uso de recursos en la empresa, por tanto, la importancia de la gestion
del conocimiento respecto a la redistribucion de planta y productividad se vuelve prioridad para

garantizar el buen manejo de recursos para que se aprovechen de la mejor forma posible.

1.3.2. Relevancia social
La presente investigacion tiene como objetivo redistribuir la planta en el area de produccién
de la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C. para incrementar la productividad, resultante del
incremento de la produccion usando los mismos 0 menos recursos en un ciclo de produccién.
Se busca contribuir con el crecimiento de la empresa y sus trabajadores para que logren un

desempefio eficiente en las actividades de produccion dentro de la empresa.

1.3.3. Implicancias practicas
En la presente investigacion se aplicaron conceptos de distribucién de planta y
productividad, los cuales fueron adquiridos durante la etapa de estudios universitarios en la
escuela profesional de Ingenieria Industrial que se complementaran con los antecedentes
utilizados para realizar el trabajo de investigacion permitiendo asi comparar los datos
adquiridos en el diagnostico de la distribucion de planta con los datos obtenidos luego de la

aplicacion de la redistribucion de planta.

1.3.4. Valor tebrico
Las bases teorico - cientificas que se utilizaron para la presente investigacion es la de
distribucion de planta y productividad sobre la produccion, asi como el dptimo uso de recursos
en la empresa Tamales Rofia Rosa S.A.C.
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1.4.Delimitacion del estudio
1.4.1. Delimitacion Espacial
La presente investigacion se realizo en la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C. ubicada en

Calle Suarez N°528, en el distrito de San Jerénimo, provincia del Cusco, departamento de

Cusco.

COSEMSUR

Mercado Vinocanchon

o
9
. '41€=3'
Cavidheria _ ) .
s Templo de San Jeronimo
Covicharia | ~ I\ 0N
&3 ? Caseiy Plaza Mayor de San
s Cevicheria ELCUTO Jerénimo Cusco LE. Fey Alegria N° 21
0 £ < A Suarez 528 R e b/
R P o Mania File s QoriAlpaca
8 e Botica Farmakel
S
ymisaria
RONIMO z
Q (:"
& = \
V\; Fid 2o T
< N < klo
: ¥
8 fin 1

O

L0

"

Fashion Gym

IEP La Inmaculada
- San Jeronimo

Figura 1. Ubicacion Geografica

Fuente: (Google, 2020)
1.4.2. Delimitacion temporal

Esta investigacion fue realizada durante septiembre del 2019 hasta marzo del 2020.

1.5.0bjetivo de la investigacion
1.5.1. Objetivo general
e Redistribuir la planta para incrementar la productividad en el area de produccion de la

empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C. Cusco — 2019.

1.5.2. Objetivos especificos
e Incrementar la produccion mediante una redistribucion de planta en el &rea de
produccion de la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C. Cusco — 2019.
e Optimizar el uso de los recursos del proceso productivo mediante una redistribucion de

planta en el area de produccién de la empresa Tamales Dofia Rosa. Cusco — 2019.
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CAPITULO II.

MARCO TEORICO

2.1  Antecedentes
2.1.1 Antecedentes a nivel nacional
a) “PROPUESTA DE REDISTRIBUCION DE PLANTA PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA CONSTRUCTORA GALILEA SAC - PIMENTEL
2018”

Autor: Bello Figueroa, Kristh Kelly
Institucion: Universidad Sefior de Sipan
Lugar y fecha: Pimentel — Per( 2019
OBJETIVOS
Objetivo General

Disefiar una nueva distribucion de planta para mejorar la productividad de la constructora
Galilea S.A.C.

Obijetivos Especificos

e Diagnosticar los elementos de la distribucién administrativa actual de las areas de la
constructora Galilea S.A.C.
e Establecer los problemas principales en la distribucion en el area administrativa.
e Elaborar la propuesta de la redistribucion para la Constructora Galilea S.A.C.
e Calcular el beneficio/costo de la Constructora Galilea S.A.C.
RESUMEN

La investigacion tuvo como objetivo disefiar una nueva distribucion de planta para mejorar
la productividad de la empresa, ya que permitira un mejor uso de recursos, tiempos y materiales
el cual serd beneficioso para la empresa y para sus clientes. Para cumplir con el objetivo se
desarroll6 los métodos SLP de distribucidn de planta, el cual se realiz6 una comparacién entre
lo actual y lo propuesto. Se logré determinar que la empresa realizaba los diferentes procesos
con distancias muy largas lo que conllevaba a demoras. Con respecto a la nueva propuesta se
obtuvo la reduccion de tiempos en recorrido, el primer proceso se realiza 15.64 horas menos

que el actual y con una mejora de productividad de 14%, el segundo proceso realiza 11.23 horas
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menos que el actual y con una mejora de productividad de 26% Y el tercer proceso 3.82 horas
menos que el actual y con una mejora del 11% de la productividad. Lo que en ocasiones causaba
molestias y demoras en lo que era tramites documentarios. Se determinG los principales
procesos ANTE PROYECTO, TRAMITES DE INICIO DE OBRA e INICIO DE OBRA, las
cuales para realizar estos diferentes procesos habia un desorden entre &reas lo que ocasionaba
pérdida de tiempos al desplazarse entre areas y se observé que también existia problemas de
demoras en la area de IMPRESIONES ya que se contaba con pocas maquinas y no contaban
con una maquina especialmente para planos, impresiones A2 y A3 lo que ocasionaba que el
personal pierda el tiempo en desplazarse a establecimientos fuera de la empresa, mal gastando
tiempo y no concluyendo con su trabajo diario. Se podré logra con la siguiente investigacion el
lector le dara una vision de alternativa de mejora para una correcta distribucion de planta en
una constructora, asi como la relacion de actividades y el uso eficiente de espacios y recursos
en las diferentes areas de la organizacién. Dicha propuesta nos da un costo beneficio de 2.9, lo

que explica que por cada sol invertido habra un beneficio para la empresa de 1.9 soles.
CONCLUSIONES

a) Se ha podido diagnosticar que en los tres meses que se visualizo el disefio actual de la
constructora Galilea S.A.C., tiene un flujo de procesos aglomerado conllevando asi a un
cuello de botella en el primer proceso lo cual este lograra que los tramites documentarios
planeados a realizarse no se conlleven a terminar en la fecha indicada, debido a esto se
generara una pérdida econdémica para la empresa.

b) Los principales problemas existentes se visualizaron en los tres procesos principales y
se obtuvieron por el Diagrama de Pareto que permitié mostrar graficamente 80/20 de
todos los procesos que se realizan en la empresa. Y se eligieron tres de ellos, los cuales
se han utilizado en toda la investigacion, donde el primer proceso ANTEPROYECTO
es el cuello de botella y sin él no se pueden realizar los siguientes dos procesos
TRAMITES DE INICIO DE OBRA e INICIO DE OBRA.

c) Se plante6 la implementacion de una nueva area de Impresiones, ya que una sola area
de Impresiones no abastecia las treinta y nueve areas. Debido a esto causaba demoras,
fastidio en el turno de la mafiana donde se lleva a cabo mayor tramite documentario, y
con la nueva implementacion se logrard mayor velocidad en otorgar los documentos
solicitados por diferentes areas u oficinas, reduciendo la congestion de cruces. Se puede
afirmar que se logré una reduccion de tiempo de los tres procesos principales dando en

el primer proceso Anteproyecto una diferencia de 15.64 horas del tiempo actual y con
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una variacion de aumento de productividad con respecto al tiempo de 14%, el segundo
proceso Tramite de Inicio de obra se observa una diferencia de 11.23 del tiempo actual
y con una variacion de aumento de productividad de 26%, y en el tercer proceso Inicio
de obra se observa una diferencia de 3.82 horas del tiempo actual y con una variacion
de aumento de productividad de 11%. Y se puede concluir que con lo desarrollado se
va a lograr terminar en la fecha indicada.

d) El calculo del costo/beneficio de la propuesta es de 2.9, lo que explica que por cada sol
invertido habra un beneficio para la empresa de 1.9 soles lo cual implica que este
proyecto es rentable, obteniendo mejoras, mayor productividad del personal,
disminuyendo tiempo en los tramites documentarios, logrando obtener un ambiente
satisfactorio y de esta manera se puede recuperar la inversion en un transcurso de un

afo.

b) “REDISTRIBUCION DE PLANTA EN EL AREA DE PRODUCCION PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA FABRICA DE TEJIDOS
MARANGANI S.A. CUSCO -2017”

Autor: Hufiuruco Salas, Libsy Kely
Vargas Mérida, Jorge Mauricio
Institucion: Universidad Andina del Cusco
Lugar y fecha: Cusco — Per1 2018
OBJETIVOS
Objetivo General

Incrementar la productividad en el area de produccion de la fabrica de tejidos Marangani

S.A. mediante una redistribucion de planta
Objetivos Especificos

e Incrementar la produccion en el area de produccion de la fabrica de tejidos Marangani
S.A. mediante una redistribucién de planta.

e Optimizar el uso de recursos en el area de produccion de la fabrica de tejidos
Marangani S.A. mediante una redistribucion de planta.
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RESUMEN

Esta investigacion se realizo en la Fabrica de Tejidos Marangani S.A., empresa textil que
produce chalinas, frazadas y mantas, el enfoque esta en la produccién de mantas. El area de
produccion se divide en 7 secciones que vienen a ser: lavados, tefiidos, hilados, tejido, acabados,

mantenimiento y caldero.

Mediante un diagnostico se determina la necesidad de las secciones de lavado, tefiido, hilado,
tejido y acabados se encuentren secuencialmente debido a la continuidad de las actividades de
produccién, el problema se encuentra en la seccién de tefiidos que se encuentra a 154.38m.
Separado de la seccion de lavados, también en la seccion caldero la cual abastece con vapor de
agua a la seccion lavados, tefiidos y acabados, la distancia que tiene el recorrido del vapor entre
estas secciones es de 89.806m., 59.196m. y 65.862m. Respectivamente, el tiempo de
produccién para un lote de 600 mantas es 1582 minutos. El objetivo es realizar una

redistribucion de planta en el area de produccion para incrementar su productividad.

Se utilizdé la metodologia de la redistribucion de planta, técnicas e instrumentos para la
recoleccion de datos. Se realiza el Diagrama de Analisis del Proceso para la elaboracién de un
lote de 600 mantas, se describe la maquinaria para desarrollar el método de Guerchet y la tabla
de relaciones, se realiza el diagrama de recorrido antes de la redistribucion y se realiza el calculo
de la productividad antes de realizar la redistribucion y el resultado es de 0.3034 lote/8h lo cual

equivale a 182 mantas/8 h.

Se procedi6 con la aplicacién de la redistribucion en la seccion de tefiidos y caldero. La
distancia que separa lavado de tefiido es de 43.77m., la distancia de recorrido del vapor del
caldero a las secciones de lavado, tefiido y acabado es de 29.80m., 31.02m. Y 62.30m.
Respectivamente con estas distancias el tiempo de produccién para un lote de 600 mantas
demanda 1376 minutos. Con este resultado se realiza el calculo de la productividad aplicando
la redistribucion y el resultado es de 0.3488 lote/8 h lo cual equivale a 209 mantas/8 h, de tal

manera que se logra incrementar la productividad en 14.96%.
CONCLUSIONES

La implementacion de la redistribucion de planta en el area de produccion género en la
fabrica un incremento de la productividad que se calculd con respecto al tiempo empleado para
la produccién de un lote de 600 mantas, por lo que se determiné que la productividad con la
redistribucion de planta, antes de aplicar la redistribucion fue 0.3488 lotes/8 h, lo cual equivale
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a 209 mantas/8 h. Concluyendo con un aumento de productividad en 0.0454lotes/8h que vendria
a ser 27 mantas/8h, lo cual equivale a un incremento de 14.96% permitiendo a la fabrica

alcanzar el objetivo general planteado.

Con la aplicacion de la redistribucion de planta en el area de produccion gener6 en la fabrica
un incremento de la produccién diaria que se calcul6 con respecto al tiempo empleado para la
produccién de un lote de 600 mantas, por lo que se determind que la produccion diaria con la
distribucion de planta antes de aplicar la redistribucion fue 0.3034 lotes/8h, lo cual equivale a
182 mantas/8h y la produccion diaria aplicando la redistribucion de planta es 0.3488 lotes/8h,
que vendria a ser 27 mantas/8h, lo cual equivale a un incremento de 14.96% permitiendo a la

fabrica alcanzar el primer objetivo especifico planteado.

Habiendo aplicado la redistribucion de planta en el area de produccién se logré disminuir
las distancias recorridas. Se compard el tiempo requerido para la produccién de un lote de 600
mantas y se pudo determinar que el tiempo requerido para la produccion de un lote de 600
mantas con la distribucion de planta antes de aplicar la redistribucion fue 1582 miny el tiempo
requerido para la produccion de un lote de 600 mantas aplicando la distribucion de planta es de
1376 min. Concluyendo con una reduccion del tiempo requerido para la produccion de un lote
de 600 mantas de 206 min. Lo cual equivale a una reduccion del 13.02%, permitiendo a la

fabrica alcanzar el segundo objetivo especifico planteado.

¢) “DISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MULTISERVICIOS CALADRI S.A.C.
LIMA, 2018.”

Autor: Martinez Cervantes, Luis Ricardo
Institucion: Universidad Cesar Vallejo
Lugar y fecha: Lima — Per 2018
OBJETIVOS
Objetivo General

Determinar de qué manera la distribucion de planta incrementa la productividad de la

empresa Multiservicios Caladri S.A.C Lima, 2018.
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Objetivos Especificos

e Establecer de qué manera la distribucion de planta optimiza el uso eficiente de los recursos
materiales de la empresa Multiservicios Caladri S.A.C Lima, 2018.
e Establecer de qué manera la distribucion de planta optimiza la eficacia del flujo productivo

de la empresa Multiservicios Caladri S.A.C Lima, 2018.
RESUMEN

El presente proyecto tiene como principal objetivo el analisis de la empresa con la finalidad
de establecer una distribucion de planta para incrementar la productividad de la empresa
Multiservicios Caladri S.A.C., dedicada a la produccion de uniformes, mochilas, chalecos de
seguridad para distintas empresas. Este trabajo de investigacion de tipo cuantitativo, ademas,
de disefio experimental se realiz6 en 4 fases. En la primera fase se realiz6 la toma de datos,
mediante la herramienta chek-list, se hicieron 30 pruebas antes de la aplicacion. Mediante el
diagnostico se determiné las causas directas que afectan la productividad de la empresa y se
analizaron indicadores de productividad. En la segunda fase Se establecio utilizar herramientas
de distribucion como método Guerchet y Diagrama Relacional de Actividades los cuales nos
brindaron datos negativos en cuanto a las areas y la distancia recorrida por el operario. Luego,
en la tercera fase se aplicaron métodos para hallar la mejor distribucién, la minima distancia
recorriday la optimizacién del uso de &reas; para pasar a la implementacion, se tuvo que planear
la produccidn, la limpieza de las areas, y posteriormente el movimiento y traslado de equipo.
Se implementd una nueva distribucion de planta. En la cuarta y ultima fase se realizaron las 30
pruebas después de la mejora y se obtuvo como principal resultado que la productividad
acrecentd en 29% de la productividad anterior (58 %) es decir un 17%, obteniendo asi una
productividad post test de 75%, y se determiné de acuerdo al analisis financiero que la
implementacién del proyecto es viable. Palabras clave: Cuantitativo, Experimental,

Distribucion de Planta, Productividad
CONCLUSIONES
En cuanto a las conclusiones se realizan de acuerdo a los objetivos, entonces:

e Se concluye que, en cuanto a la primera hipétesis general, la productividad acrecenté en
29% de la productividad anterior (58 %) es decir un 17% ,obteniendo asi una productividad
post test de 75%, y se cumple el objetivo general de la tesis, la cual indica que la distribucién

de planta incrementara la productividad total de la empresa, para lo que se utilizo
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herramientas de distribucion de planta como el método Guerchet y el método relacional de
actividades para disminuir distancias y tiempos y elevar la produccion.

e Segunda conclusidn, sobre la primera hipotesis especifica, se entiende pues que, a través de
la aplicacion del método Guerchet el cual se encarga de proporcionar el area minima
requerida segun la maquinaria, equipo y mano de obra que fluye en el proceso, todas las
areas que mantienen un contacto directo con el proceso estaban en negativo en cuanto al
uso de &rea, es decir requeria mas area del que se poseia, asi pues, entonces se mejoro el
uso de areas, el almacén de materia prima, siendo el minimo requerido 21,59 m2, paso de
12 m2, atener 22 m2 aproximadamente, asi también el area de produccién el cual el minimo
requerido era 77,02 m2 paso de 72,53 m2 a tener 76,77 m2, y por ultimo y no por tener
menor prioridad, sino mas bien uno de los méas ampliados debido al aumento de produccién,
el almacén de producto terminado, siendo 24,51 m2 el minimo requerido, paso de tener 12
m2 a tener 31,8 m2 aproximadamente.

e Tercera conclusion, sobre la segunda hipotesis especifica, la cual dice que la distribucion
de planta optimizara la continuidad de flujo productivo en la organizacion; se procedié a
aplicar el método relacional de actividades el cual proporciona la minima distancia recorrida
entre las areas, teniendo en cuenta el grado de importancia respecto a la cercania entre estas,
se mejoro la distancia que se tenia, que eran 254,6 metros hasta 29,6 metros por turno de 10
horas. Este método es uno de los mas trascendentales para la investigacion ademas del
método Guerchet, ya que, al acortar distancias, se reduce el agotamiento del operario y la
posibilidad de accidentes laborales ya que el operario deja de estar en movimiento 225

metros en todo el turno que le corresponde.

2.1.2. Antecedentes a nivel internacional
a) IMPLEMENTACION DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA EN LA
MANUFACTURERA DE ARTICULOS DE SEGURIDAD KADIS E.U

Autor: Cardona Benavides Callejas, Brian Robert
Quiroga Ariza, Jerson Alexander
Institucion: Universidad Libre

Lugar y fecha: Bogota - Colombia 2013
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OBJETIVOS
Objetivo General

Implementar una distribucién en planta de manera que se optimice el proceso de produccion

y el funcionamiento de la manufacturera KADIS E.U.
Obijetivos Especificos

1. Diagnosticar las fallas que presenta la empresa en el proceso de produccion mejorando
la capacidad de respuesta de la organizacion ante la implementacion de la distribucion
en planta.

2. Planear estrategias para una efectiva implementacion de distribucion en planta en la
manufacturera KADIS E.U

3. Desarrollar la implementacion del disefio de distribucién en planta para la obtencion de
una mejora en el proceso de produccion y el funcionamiento de la manufacturera
KADIS E.U.

4. Evaluar el impacto del disefio de distribucion de planta sobre el proceso de manufactura

de los articulos de seguridad.
RESUMEN

La manufacturera de articulos de seguridad KADIS E.U ubicada en la ciudad de Bogota
reconocida por sus productos en otros sectores econémicos como el bancario debido a la
fidelizacién de sus clientes, maneja un nivel alto de produccién y aqui radica la importancia de
mejorar el funcionamiento de la planta productiva donde se planteé como objetivo principal
optimizar el proceso. Se inici6 con el diagndstico de la situacion actual de la planta, mediante
la toma de datos relacionados con las caracteristicas generales de la empresa y se determina las
fortalezas y debilidades que presenta la empresa, dando mayor importancia a los hallazgos en
el proceso productivo de la planta. Se continta con el analisis de los productos que se fabrican
en la empresa donde se observa que las cajas fuertes tienen una rotacibn mucho mas alta que
los otros productos, por lo que se determina enfocar mayor atencion a este producto al momento
de realizar la caracterizacion del proceso productivo, en el cual se describe a través de
herramientas ingenieriles las caracteristicas productivas de la planta. Se determina un analisis
de factores que influyen en la empresa entre los que se encuentran el flujo de materiales, el
factor humano, la maquinaria y donde se observa la necesidad de realizar varias soluciones para

su posterior evaluacion y poder ser implementadas dentro de la planta de produccion, de esta
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manera se determina realizar una distribucién en planta. Se realiza el analisis de relaciones de
los procesos y se evalua la utilizacion del espacio en la planta, determinando los objetivos a
alcanzar en la implementacion de planta, se realiza tres soluciones para implementar por fases
y se analizan los resultados obtenidos por cada solucién planteada y su impacto en el proceso
productivo de la empresa. Palabras clave: Proceso productivo, implementacion, analisis de
relaciones, flujo de materiales, analisis de factores

CONCLUSIONES

1. Este proyecto permiti6 mejorar el uso de herramientas y métodos ingenieriles y
aplicarlos de la mejor forma posible para alcanzar los objetivos propuestos en el
proyecto.

2. Laimplementacién de la distribucién en planta en KADIS E.U se presenté como una
oportunidad para aplicar los conocimientos y realizar el uso correcto de las herramientas
en el disefio de planta para una micro localizacion.

3. En el transcurso del desarrollo del proyecto, mientras se realizaba las actividades
necesarias para el cumplimiento de los objetivos planteados se identificaron las fallas
que se cometian en la empresa y dificultaban el proceso de produccion de los articulos
de seguridad.

4. EIl desarrollo de este proyecto fue una experiencia interesante debido a la interaccién
directa con la planta de produccion donde se conoci6 todo el proceso de productivo de
los articulos de seguridad y el funcionamiento de una empresa en este sector, por otra
parte, por medio del levantamiento de informacidon se adquirié conocimiento acerca del
comportamiento de ventas, costos y los requerimientos de los clientes al momento de
comprar algun articulo de seguridad.

5. Laempresa KADIS EU mejoro su proceso productivo debido a la implementacion de
una distribucién en planta apropiada conociendo asi la importancia del area del disefio
de planta en una empresa.

6. Una vez definida la distribucion en planta acorde para el proceso productivo en la
empresa manufacturera de articulos de seguridad KADIS EU el personal operario se
encuentra motivado y tranquilo en sus diferentes departamentos, teniendo como
resultado un ambiente laboral seguro y organizado, obteniendo una produccion mas

Optima y minimizando riesgos.
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2.2. Bases tedricas - cientificas
2.2.2. Distribucién de planta

La distribucion en planta implica el ordenamiento fisico de los elementos industriales. Esta
ordenacién, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras actividades

0 servicios, como el equipo de trabajo y el personal de taller.

Cuando usamos el téermino distribucion en planta, aludimos, a veces, a la disposicion fisica
ya existente; otras veces, a una nueva distribucion proyectada; y, a menudo, nos referimos al
area de estudio o al trabajo de realizar una distribucién en planta. De aqui que una distribucion
en planta pueda ser, una instalacion ya existente, un plan o un trabajo. No obstante, el término
se usa tan frecuentemente que rara vez podemos confundirlo en su significado (MUTHER,
1970, pag. 13)

La distribucién fisica constituye un elemento importante de todo sistema de produccién que
incluye tarjetas de operacion, control de inventarios, manejo de materiales, programacion,
enrutamiento y despacho. Todos estos elementos deben estar cuidadosamente integrados para
cumplir con el objetivo establecido. La pobre distribucion de las plantas da como resultado

elevados costos. (Niebel & Freivalds, 2009, pag. 86)

La distribucion de planta es la colocacion fisica ordenada de los medios industriales, tales
como maquinaria, equipo, trabajadores, espacios requeridos para el movimiento de materiales
y su almacenaje, ademas de conservar el espacio necesario para la mano de obra indirecta,

servicios auxiliares y los beneficios correspondientes. (Garcia Criollo, 2005, pag. 143)
2.2.3. Objetivos de la Distribucién de Planta

El objetivo principal de la distribucion eficaz de una planta consiste en desarrollar un sistema
de produccion que permita la fabricacion del nimero deseado de productos con la calidad que

se requiere y a bajo costo. (Niebel & Freivalds, 2009, pag. 86)

Segun (Garcia Criollo, 2005) el objetivo de una distribucion de planta bien planeada e

instalada es reducir los costos de fabricacién como resultado de las siguientes mejoras:

¢ Incremento de la produccion
e Disminucién de los retrasos en la produccion

e Optimizacion del empleo del espacio para las distintas areas
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e Reduccion del manejo de materiales

e Reduccion del material en proceso

e Aumento de su calidad

e Disminucién de congestionamiento de materiales

e Maximizacion de la utilizacion de la maquinaria, mano de obra y servicios

e Reduccion del riesgo para la salud

e Incremento de la seguridad y aumento de la moral y satisfaccion del trabajador
¢ Implantaciones una supervision mas facil y eficaz

e Reduccidn de su riesgo

e Mayor facilidad de ajuste a los cambios requeridos. (pag. 144)

2.2.4. Principios basicos de la distribucion de planta

Segin (MUTHER, 1970), los principios basicos de la Distribucion en planta son los

siguientes
a) Principio de la minima distancia recorrida.

A igualdad de condiciones, es mejor la distribucion que permite que la distancia a recorrer

por el material entre operaciones sea la mas corta.

Todo proceso industrial implica movimiento de material; por mas que deseemos eliminarlo
no podremos conseguirlo por entero. Siempre que dividimos un proceso en varias operaciones,
podemos disponer un especialista 0 una maquina especifica para cada una de ellas. Esta
especializacién del trabajo y de la maquinaria es la base de una produccion eficiente, a pesar de
que supone movimientos de material de una operacién a otra. Estamos, por tanto, bien

dispuestos a realizar esos traslados, aunque no afiadan ningdn valor al producto por si mismos.

Al trasladar el material procuraremos ahorrar, reduciendo las distancias que este deba
recorrer. Esto significa que trataremos de colocar las operaciones sucesivas inmediatamente
adyacentes unas a otras. De este modo eliminaremos el transporte entre ellas, puesto que cada

una descargara el material en el punto en que la siguiente lo recoge.
b) Principios de la circulacion o flujo de materiales.

En igualdad de condiciones, es mejor aquella Distribucion que ordene las areas de trabajo
de modo que cada operacion o proceso esté en el mismo orden o secuencia en que se

transforman, tratan o montan los materiales.
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Este es un complemento del principio de la minima distancia recorrida. Significa que el
material se moverd progresivamente de cada operacion o proceso al siguiente, hacia su

terminacion.

Este principio no implica que el material tenga que desplazarse siempre en linea recta, ni
limita tampoco el movimiento a una sola direccion. El concepto de circulacion se centra en la
idea de un constante progreso hacia la terminacion, con un minimo de interrupciones,

interferencias o congestiones, mas bien que en una idea de direccion.
c) Principio del espacio cubico

La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo todo el espacio disponible, tanto

vertical como horizontal.

Basicamente, una Distribucion es la ordenacion de los diversos espacios ocupados por los
hombres, material, maquinaria, y los servicios auxiliares. Todos ellos tienen tres dimensiones;
ninguno ocupa meramente el suelo. Por esto una buena distribucion debe utilizar la tercera

dimensién de la fabrica tanto como el area del suelo.
d) Principio de la integracién de conjunto

La mejor distribucién es la que integra a los hombres, los materiales, la maquinaria, las
actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo que resulte el mejor compromiso

entre todas estas partes.

Una distribucion en planta es la integracion de toda la maquinaria e instalaciones en una gran

unidad operativa, es decir, que, en cierto sentido, convierte la planta en una maquina

No es suficiente conseguir una distribucion que sea adecuada para los operarios directos.
Debe ser también conveniente para el personal indirecto. Los obreros de mantenimiento deben
engrasar la maquinaria; el personal de control de produccion tiene que mantener en marcha las
diversas operaciones; los inspectores (verificadores) han de comprobar la calidad del trabajo en

proceso.
e) Principio de la satisfaccion y de la seguridad.

La igualdad de condiciones, sera siempre mas efectiva la Distribucion que haga el trabajo

mas satisfactorio y seguro para los productores.
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La satisfaccion del obrero es un factor importante. Como objetivo, es fundamental: Para
algunos distribuidores es su unico objetivo, dicen: “Haz que el trabajo sea realizado con
satisfaccion, y automaticamente conseguirds muchos otros beneficios”. Esto es verdad; nos

proporcionara costes de operacion mas reducidos y una mejor moral de los empleados.

La seguridad es un factor de gran importancia en la mayor parte de las Distribuciones, y vital
en algunas. Una Distribucidn nunca puede ser efectiva si somete a los trabajadores a riesgos o

accidentes.
f) Principio de la flexibilidad.

Siempre serd mas efectiva la distribucion que pueda ser ajustada o reordenada, con menos

costo o inconvenientes.

Este objetivo se va haciendo méds y mas importante dia a dia. A medida que los
descubrimientos cientificos, las comunicaciones, los transportes, etc., evolucionan con mayor
rapidez, exigen de la industria que les siga en el ritmo de su avance. Ello implica cambios
frecuentes, ya sea en el disefio del producto, proceso, equipo, produccion, o fechas de entrega.
Las plantas pierden, a menudo, pedidos de los clientes a causa de que no pueden readaptar sus
medios de produccion con suficiente rapidez. Por este motivo podemos esperar notables
beneficios de una Distribucidon que nos permita obtener una planta facilmente adaptable o

ajustable con rapidez y economia. (pag. 19-21).

En la presente investigacion se emple6 cuatro de los seis principios para poder realizar el

estudio y mejoramiento de la empresa, estos principios fueron elegidos por conveniencia.
2.2.5. Tipos de distribucion de planta
(MUTHER, 1970) Los tipos clasicos de distribucion son tres:

A) Distribucion por posicion fija: El material permanece en situacion invariable. Se trata
de una distribucion en la que el material o el componente permanecen en lugar fijo;
todas las herramientas, maquinaria, hombres, y otras piezas de material concurren a ella.
Todo el trabajo se hace o el producto se ejecuta con el componente principal estacionado
en una misma posicion, las ventajas son las siguientes:

1 Reduce el manejo de la pieza mayor (a pesar de que aumenta la cantidad de piezas a

trasladar al punto de montaje).
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2 Permite que operarios altamente capacitados, completen su trabajo en un punto y hace
recaer sobre un trabajador o un equipo de montaje la responsabilidad en cuanto a la
calidad.

3 Permite cambios frecuentes en el producto o productos desafiados y en la secuencia de
operaciones.

4 Se adapta a gran variedad de productos y a la demanda intermitente.

5 Es mas flexible, al no requerir una ingenieria de distribucion muy organizada ni costosa,
un planeamiento de produccion ni precauciones contra las interrupciones en la
continuidad del trabajo.

Disposicién por

posicion fija. Personas
Todos los elementos
de produccion se

dirigen hacia la pieza
principal

Maguina aquipo y
nerramentas

Materiales

Disposicion por posicion fija. Todos los elementos de produccion
se dirigen hacia la pieza principal

Figura 2. Distribucién por posicion fija

Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2014)

B) Distribucion por proceso o distribucion por funcion: En ella todas las operaciones
del mismo proceso o tipo de proceso estan agrupadas. Toda la soldadura esta en un area;
todo el, taladrado en otra, etc. Las operaciones similares y el equipo estan agrupados de
acuerdo con el proceso o funcién que llevan a cabo, las ventajas son las siguientes:

1 Reduccion del manejo del material.

2 Disminucién de las cantidades de material en proceso, permitiendo reducir el tempo de
produccidn (tiempo en proceso) asi como las inversiones en material.

3 Un uso mas efectivo de la mano de obra:

a) A través de una mayor especializacion.
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b) Gracias a una mayor facilidad de entrenamiento (coste inferior, menos duracion).
c) A través de una oferta mas amplia de mano de obra (semi especializada y
completamente inexperta).
4 Mayor facilidad de control:
a) De produccidn, que nos permitira reducir el papeleo.
b) Sobre los trabajadores, que nos permitird una mas facil supervision.
c) Por reducir el nimero de problemas interdepartamentales.
5 Reduce la congestion y el area de suelo ocupado, de otra forma, por pasillos y

almacenamiento de materiales y piezas.
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Figura 3. Distribucion por proceso o funcién

Fuente: (Garcia, 2010)

C) Produccion en cadena, en linea o por producto: En esta, un producto o tipo de
producto se realiza en un area, pero al contrario de la distribucion fija, el material esta
en movimiento. Esta distribucién dispone cada operacion inmediatamente al lado de la
siguiente. Es decir, que cualquier equipo (maquinaria) usado para conseguir el producto,
sea cual sea el proceso que lleve a cabo, este ordenado de acuerdo con la secuencia de
las operaciones. Se trata de la bien conocida produccién en linea o en cadena, las

ventajas son las siguientes:
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1 Con ella se logra una mejor utilizacion de la maquinaria, lo que permitira reducir las
inversiones en este sentido.

2 Se adapta a gran variedad de productos, asi como a frecuentes cambios en la secuencia
de operaciones.

3 Se adapta facilmente a una demanda intermitente (variacion de los programas de
produccion).

4 Presenta un mayor incentivo para el individuo en lo que se refiere a elevar el nivel de
su produccioén.

5 Con su empleo es mas facil mantener la continuidad de la produccién en los casos de:
a) Averia de maquinaria o equipo.
b) Escasez de material.

c) Ausencia de trabajadores. (pag. 30 — 32)

— < —
== 3 ‘:
£ © S 'S 9
g o] S & o
: : :
g 4 3 = :
o o
© o —Oa
L s 2 s = n
- R
Qg-: 3 Show
| %
N T EELE X
& = 653
S Linea de ensamblado
Q% final
Linea de fabricacion C

Figura 4. Distribucion en cadena, linea o por producto
Fuente: (Garcia, 2010)

2.2.6. Fases de un Proyecto de redistribucion de planta
(Forero & Cardona, 2012), plantean seis etapas en un proceso de redistribucion de planta:
2.2.6.1.Predisefio

Esta etapa delimita el proceso por el cual el planeador advierte la oportunidad de mejora y

plantea la solucién al problema.
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2.2.6.2.Diseiio del plan

Después de evaluar la factibilidad de la solucién planteada en el predisefio, se genera una

propuesta detallada del proyecto a ejecutar y se realiza una evaluacion econémica de la misma.
2.2.6.3.Preparacion

Ya aceptado el proyecto, se deben empezar a ejecutar las actividades planeadas para que el
proyecto resulte en la menor alteracion del sistema como sea posible. En esta etapa
generalmente se genera inventario extra o se realiza el empalme con otra planta para que

produzca lo que dejara de producir el sistema debido al proyecto.
2.2.6.4.Realizacion y control del proyecto

Inicia en el momento en que se interrumpe el sistema para ejecutar las actividades del
proyecto. Generalmente los proyectos de redistribucion de planta suponen un paro de
produccidn y este es el momento en que inicia la ejecucién del proyecto. Durante esta etapa es
que se incurre en la mayoria de los costos del proyecto debido a que es aqui donde se realizan
los movimientos y el paro de produccidn. La etapa termina al momento de arrancar el sistema

nuevamente.
2.2.6.5.Adaptacion

El nuevo sistema presenta un escenario diferente para los trabajadores por lo que resulta
necesario un periodo de entrenamiento y adaptacion. De igual manera, tanto el sistema como
los procesos y equipos requieren pruebas de calidad para verificar su rendimiento. Esta etapa
también consume recursos monetarios y tiempo por lo que es importante tenerla en cuenta

aparte de las demas.
2.2.6.6.Cierre del proyecto

Al momento en que se comprueba con certeza que el sistema se encuentra trabajando de
acuerdo a lo estipulado, se debe dar un proceso de cierre del proyecto donde se evaluara la
experiencia y los resultados de la misma para tener una retroalimentacion del proceso. En el
presente proyecto de tesis, se llevara a cabo el predisefio y la primera parte del disefio del plan,
mas no se tomaran en consideracion el factor economico, salud ocupacional, instalaciones
eléctricas y tuberias, se realizara calculos primarios, mas no sera un enfoque principal. (pag.
60)
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2.2.7. Productividad

(Garcia Criollo, 2005) La productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los
recursos disponibles para alcanzar los objetivos predeterminados. Para incrementar los “Indices

de Productividad” tedricamente existen tres formas:

e Aumentar el producto y mantener el mismo insumo

e Reducir el insumo y mantener el mismo producto

e Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente. (pag. 9-
10)

Atendiendo la definicidn del termino clave "Productividad”, que no, es mas, que la relacién
entre lo producido y los medios empleados, tales como mano de obra, materiales, energia, etc.
(Real Academia Espariola, 2001)

2.2.7.1.0bjetivos de la Productividad

El objetivo es la fabricacidn de articulos a un menor costo, a través del empleo eficiente de

los recursos primarios de la produccion; materiales, hombres y maquinas. (Garcia Criollo, 2005,

pag. 9)
2.2.7.2.Medicion de la Productividad

(Gaither & Frazier, 2000) La productividad de un recurso es la cantidad de productos o
servicios producidos en un periodo, dividido entre el momento requerido de dicho recurso. La
productividad de cada recurso puede y debe medirse, entre estas medidas pueden ser capital,

materiales, mano de obra directa y gastos generales.

Cantidad de Productos o Servicios Producidos
Productividad =

Cantidad de Recursos Utilizados

Es la medida de desempefio que abarca la consecucién de metas y la proporcion entre el
logro de resultados y los insumos requeridos para conseguirlos. (pag. 585)

Segun (Koontz, Weihrich , & Cannice , 2012) las compafiias exitosas crean su valor
agregado mediante operaciones productivas. Aun cuando no hay un acuerdo absoluto sobre el
verdadero significado de productividad, cabe definirla como el cociente produccion-insumos

dentro de un periodo, considerando la calidad. Puede expresarse como sigue:

L Producciéon (dentro de un periodo, considerando la calidad)
Productividad =

Insumos
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2.2.7.3.Indicadores de la productividad

(Koontz, Weihrich , & Cannice , 2012) Sefialan que la productividad supone efectividad y

eficiencia en el desempefio individual y organizacional:

La efectividad es el logro de objetivos y la eficiencia es alcanzar los fines con el minimo de
recursos. La efectividad, no es suficiente a menos que una empresa sea también eficiente en el
logro de sus objetivos. Por tanto, una compafiia de alto desempefio debe ser efectiva y eficiente
para ser eficaz. Los gerentes no pueden saber si son productivos a menos que primero conozcan

sus metas y las de la organizacion. (pag. 14)
2.2.8. Método de Guerchet

Segun (Rojas Rodriguez, 1996) Es un método muy usado para la determinacion de areas de
una distribucion de planta, de manera general, para cuyo efecto se debe tener en cuenta una
serie de factores a fin de obtener una estimacion del area requerida por seccién. En ella queda
incluida el espacio necesario para el operario, el almacenamiento de materia prima, los pasillos
comunes para el transporte de materiales y demas consideraciones necesarias para la buena

operatividad de una industria 0 una empresa de servicios en general.
El método considera tres areas para la determinacion del area total.

a) Superficie Estatica (Se.). - Es el area neta correspondiente a cada elemento que se va a

distribuir (maquinaria, muebles, instalaciones, etc.)
Se=L*A
Donde:
L = Largo

A= Ancho

b) Superficie de Gravitacion (Sg). - Es el area reservada para el manejo de la maquina y para
los materiales que se estan procesando. Se obtiene multiplicando la superficie estatica (Ss.)
por el numero de lados (N) que se utiliza de la maquinaria, mueble o equipo. Los servicios
necesarios para hacer funcionar la maquina no son considerados en el area total por estar

incluidos en el area de gravitacién del elemento.
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Para la determinacién de las superficies de almacenamiento o de stock no se debe
considerar la superficie de gravitacion (Sg = 0). Cuando la maquina, equipo o mueble es
circular, el nimero de lados a considerar es 2, por ejemplo, para el torno.

Sg=Se*N

c) Superficie de Evolucion (Sv). - Es el area reservada para el desplazamiento de los
materiales y el personal entre las estaciones de trabajo. Se obtiene multiplicando la suma de
las superficies estaticas y de gravitacion por un coeficiente K que depende del tipo de
industria (K varia de 0,05 a 3,00).

Sv=(Se+Sg)*K
Calcularemos el Valor de K a través de la siguiente formula:

h
K= EM
ZhEE

Donde:
hem = Variedad de Elementos Mdviles
hee = Variedad de Elementos Estaticos
Calcularemos el Valor de hewm a través de la siguiente formula:

_ZSe*n*h
EM ™ ySexn

Calcularemos el Valor de hee a través de la siguiente formula:

_ESe*n*h
EE ™ ¥Sexn

Luego el area total (At) para cada seccion es:
At=(Se +Sg+ Sv) *n
Donde:

n = NUmero de unidades de cada centro de trabajo (maquinaria, mesas de ensamble,

etc.)
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2.2.9. Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP)

Segun (Garcia Criollo, 2005) es una representacion grafica de los puntos en los que se
introducen materiales en el proceso y del orden de las inspecciones y de todas las operaciones,

excepto las incluidas en la manipulacion de los materiales.

Los objetivos de este diagrama son proporcionar una imagen clara de toda la secuencia de
los acontecimientos del proceso, por lo tanto, permite estudiar las fases del proceso en forma
sistematica o mejorar la disposicion de los locales y el manejo de los materiales con el fin de
disminuir las demoras, comparar dos métodos y estudiar las operaciones para eliminar el tiempo

improductivo. (pag. 45)

Tabla 1. Diagrama de Operaciones de Proceso

SIMBOLO NOMENCLATURA
O Operacion
Inspeccion

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)
2.2.10. Diagrama de Actividades de Proceso (DAP) o Diagrama de Flujo

Segun (Garcia Criollo, 2005) es una representacion grafica de la secuencia de todas las
operaciones, transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos que ocurren durante un

proceso. Ademas, incluye la informacion deseable para el analisis.

El propdsito principal es proporcionar una imagen clara de toda la secuencia de
acontecimientos del proceso y mejorar la distribucion de los locales y el manejo de materiales,
también sirve para disminuir las esperas, estudiar las operaciones y otras actividades
interrelacionadas. Igualmente ayuda a comparar métodos, eliminar el tiempo improductivo y

escoger operaciones para su estudio detallado. (pag. 53)

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad . . . .
Andina Repositorio Digital
del Cusco

Tabla 2. Diagrama de Actividades de Proceso

SIMBOLO NOMENCLATURA
O Operacion
Inspeccion

Transporte

=
:> Demora
V

Almacenamiento

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)
2.2.11. Medicion del trabajo

La Medicidn del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte
un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segin una norma de

ejecucion preestablecida.
2.2.12. Estudio de tiempos

El Estudio de Tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada
en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido

para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida
2.2.13. Cronémetro

El cronémetro es un reloj cuya precision ha sido comprobada y certificada por algln
instituto o centro de control de precisién. La Oficina Internacional del Trabajo recomienda para

efectos del estudio de tiempos dos tipos de cronémetros:

El mecanico: que a su vez puede subdividirse en ordinario, vuelta a cero, y cronometro de

registro fraccional de segundos.

El electronico: que a su vez puede subdividirse en el que se utiliza solo y el que se encuentra

integrado en un dispositivo de registro.
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2.2.14. Suplementos u holguras

Segun (Garcia Criollo, 2005). Pueden ocurrir tres clases de interrupciones para las que debe

asignarse tiempo extra.
La primera son las interrupciones personales, como viajes al bafio y a tomar agua.

La segunda es la fatiga que afecta incluso a los individuos mas fuertes en los trabajos mas

ligeros.

La tercera son los retrasos inevitables como herramientas que se rompen, interrupciones del
supervisor, pequefios problemas con las herramientas y variaciones del material todos ellos

requieren la adicion de una holgura.

En general, los suplementos personales son constantes para un mismo tipo de trabajo, para

personales normales fluctian entre 5% hombres y 7% mujeres.

Los suplementos para vencer la fatiga, en trabajos relativamente ligeros son en general del
orden de 4%.

Los suplementos variables solo se afiaden cuando las condiciones de trabajo son penosas y no

se pueden mejorar.
Método “A” para calcular los suplementos por fatiga

Los factores que deben tomarse en cuenta para calcular el suplemento variable pueden ser:
Trabajo de pie, Postura anormal, Levantamiento de pesos o uso de fuerza, Intensidad de la luz,
Calidad del aire, Tension visual, Tension auditiva, Tension mental, Monotonia mental y

Monotonia fisica.
Método “B” para calcular los suplementos por fatiga
Cuando se aplica este método se deben considerar tres factores:

a) Esfuerzo mental: Ocasionado por planeamiento de trabajo, céalculos matematicos
mentales para registro o actuacion, presion por decisiones inesperadas, planeacion para

presentar trabajo, planeacion de distribucion de tareas subordinados, etc.
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Tabla 3. Esfuerzo Mental

TIPO CONCESION CLASE
Poco 0,6% A
Regular 1,8% B
Mucho 3,0% C

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

b) Esfuerzo fisico: Es causado por acumulacion de toxinas en los musculos, por lo fatigoso
de trabajo tipico, el predominante del puesto, por posicién incomoda de trabajo, por

tension sostenida muscular, tensidn nerviosa, etc.

Tabla 4. Esfuerzo Fisico

TIPO CONCESION CLASE
Muy poco 1,3% A
Poco 3,6% B
Regular 5,4% C
Mucho 7,1% D
Demasiado 9,0% E

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

c) Monotonia: Motivada por anonadamiento, aburrimiento, fatiga casi hipnotica por la
repeticion exactamente igual del ciclo de trabajo, acompafiado de ruido, reflejos, luces,

etc.

Tabla 5. Monotonia

DURACION DEL CICLO (MIN) CONCESION

0-0,05 7.8

0,06 — 0,25 5.4

0.26 — 0.50 3,6

0.51—1.00 2,1

1.01 - 4.00 15

4.01-8.00 1,0
8.01—12.00 0,6

12.01 - 16.00 03

Mas de 16.00 0.1

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)
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2.2.15. Tiempo estandar

Es el tiempo que se concede para efectuar una tarea. En él estan incluidos los tiempos de los
elementos ciclicos (repetitivos, constantes y variables); asi como los elementos casuales o
contingentes que fueron observados durante el estudio de tiempos, a estos tiempos ya valorados
se les agregan los suplementos siguientes: personales, por fatiga y especiales

El tiempo requerido para un operario totalmente calificado y capacitado, trabajando a un

paso estandar y realizando un esfuerzo promedio para realizar la operacion.
TE=TN+ (TN+S)=TN *(1+5)
2.2.16. Tamal

El tamal es un alimento de origen mesoamericano preparado generalmente a base de masa
de maiz rellena de carnes, vegetales, chiles, frutas, salsas y otros ingredientes. Son envueltas en
hojas vegetales como de mazorca o panca de maiz de platano, bijao, maguey, aguacate, canal,
entre otras, e incluso papel de aluminio o plastico, y cocida en agua o al vapor. Pueden tener
sabor dulce o salado. Como un aperitivo hecho a base de maiz desgranado y molido, colocados
en hojas de platano y amarrados con cintas de platano, para después cocerlas en un recipiente.
(Real Academia Espariola, 2001)

Lo gue no se debe confundir, es el tamal con la humita. EI tamal se hace con maiz hiumedo
molido y lleva mayormente carne de cerdo o pollo. La humita se hace con choclo rayado y lleva

manjar blanco o queso.
2.2.17. Maiz

El maiz es una planta graminea, lo cual quiere decir que se estructura en base a un tallo
cilindrico hueco y se cubre de nudos o granos rellenos, cubiertos por hojas largas y angostas.

Es un cereal que aporta muchos nutrientes, el cual se consume desde hace muchos siglos.
2.2.18. Panca

Se denomina Panca a las hojas que recubren el maiz del choclo, estas hojas son usadas como
envoltura para el producto terminado (tamal), que son acondicionadas para el uso especifico
que la empresa le da, todas son cortadas y emparchadas para que tenga una mejor presentacion.
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2.3. Definicién de variables
2.3.2. Variable Independiente

e Redistribucion de planta
2.3.3. Variable Dependiente

e Productividad
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2.4. Operacionalizacion de variables

Tabla 6. Operacionalizacion de Variables

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

) ) DEFINICION ) UNIDAD DE
VARIABLE DEFINICION TEORICA DIMENSION INDICADOR
OPERATIVA MEDIDA
VARIABLES DEPENDIENTES
» » Unidades
Es el grado de rendimiento con Produccion Produccion de tamales ) )
Es la relacion entre la Producidas/Ciclo

que se emplean los recursos

PRODUCTIVIDAD | ) produccion y los recursos Tiempo Tiempo/Ciclo
disponibles para alcanzar los

o ) utilizados Recursos Insumos Insumos/Ciclo
objetivos predeterminados.

Costo Costo/Ciclo

VARIABLE INDEPENDIENTE

Es la colocacion fisica ordenada ) . Principio de laminima | Tiempo del recorrido del ) )
o ) Es la integracion de toda la ) ) ) Minutos (min)
de los medios industriales, tales o ) distancia recorrida producto
o ) maquinaria e instalaciones
como maquinaria, equipo, oL . -
en una unidad operativa, Principio de la circulacion ) ) )
trabajadores, espacios requeridos _ fluio d ol Distancia de recorrido Metros (m)
, o ) colocando las operaciones 0 Tlujo de materiales
REDISTRIBUCION | para el movimiento de materiales vas inmediat .
sucesivas inmediatamente I i A
DE PLANTA y su almacenaje, ademés de Principio del espacio Volumen de maquinarias Metros® (i)
adyacentes, centrando la cubico y equipos

conservar el espacio necesario

idea de un constante flujo,

para la mano de obra indirecta, L . .,
con un minimo de Principio de la integracion o )
servicios auxiliares y los . Efectividad de ciclo | Tasa porcentual (%)
o _ interrupciones. de conjunto
beneficios correspondientes.
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CAPITULO IlII.

METODOLOGIA

3.1.Tipo de investigacion
Segln (Hernandez Sampieri, 2014) La investigacion aplicada busca la generacién de
conocimiento con aplicacion directa a los problemas de la sociedad o el sector productivo.
Esta se basa fundamentalmente en los hallazgos tecnoldgicos de la investigacion basica,

ocupandose del proceso de enlace entre la teoria y el producto.

El tipo de la siguiente investigacion es APLICADA, porque se utilizaron
conocimientos de Ingenieria Industrial, a fin de resolver problemas, encontrando

mecanismos 0 estrategias para ser aplicados y lograr los objetivos de la misma.

3.2.Nivel de investigacion
Segln (Hernandez Sampieri, 2014) EI nivel descriptivo busca especificar propiedades
y caracteristicas importantes de cualquier fendmeno que se analice, describe tendencias
de un grupo o poblacién. Es decir, pretende medir o recoger informacién de manera

independiente o conjunta sobre los conceptos o variables a las que se refiere.

El nivel de la siguiente investigacion es DESCRIPTIVO, porque se describié la
situacion actual de la empresay los problemas que presenta, se realiz6 una propuesta para

superar la problemaética actual y las deficiencias encontradas.

3.3.Disefo de investigacion
Segun (Hernandez Sampieri, 2014). El disefio experimental se utiliza cuando el
investigador pretende establecer el posible efecto de una causa que se manipula, pero para
establecer influencias se deben cubrir varios requisitos como: El anélisis de una 0 mas
variables independientes que afectan a una 0 mas variables dependientes, medir el efecto
que tiene la variable independiente en la variable dependiente y el control o validez de la

situacion experimental.

El disefio de la siguiente investigacion es EXPERIMENTAL, porque se manipuld
intencionalmente una variable independiente denominada redistribucion de planta, para
analizar las consecuencias que tiene sobre la variable dependiente denominada

productividad.
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3.4.Método de investigacion
Segln Barchini (2006) menciona que el método deductivo consiste en extraer
razonamientos l6gicos de aquellos enunciados ya dados, en sintesis, este método va de la
causa al efecto, de lo general a lo particular, es prospectivo y tedrico; comprueba su
validez basandose en datos numeéricos precisos. EI método deductivo cuenta con un

enfoque el cual es el cuantitativo.

El método de investigacion es DEDUCTIVO, porque se planted un problema general y
dos problemas especificos, se definié un objetivo general y dos objetivos especificos y se
siguié un razonamiento deductivo, que comienza en la teoria y deriva en hipdtesis que se

someten a prueba.

3.5.Enfoque de investigacion
Segun (Hernandez Sampieri, 2014) El enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion de datos
para probar hipotesis con base en la medicion numérica y el analisis estadistico, con el

fin de establecer pautas de comportamiento y probar teorias.

El enfoque de la siguiente investigacion es CUANTITATIVO, porque se plante6 un
problema de investigacion delimitado y concreto, se desarroll6 y corroboré las hipotesis
planteadas y se recolect6 datos fundamentado en la medicion de la variable independiente

denominada redistribucién de planta y variable dependiente denominada productividad.

3.6.Poblacion y Muestra

Poblacion

Segln Tamayo (2012), la poblacidn es la totalidad de un fenémeno de estudio, incluye
la totalidad de unidades de analisis que integran dicho fenémeno y que debe cuantificarse
para un determinado estudio integrando un conjunto N de entidades que participan de una
determinada caracteristica, y se le denomina la poblacién por constituir la totalidad del

fendmeno adscrito a una investigacion.

En este caso tomamos como poblacion a las maquinarias, equipos y operarios que

intervienen en la produccion de un lote de 440 tamales.
Muestra

Segun (Tamayo, 1994), afirma que la muestra es el grupo de individuos que se toma

de la poblacion, para estudiar un fenémeno estadistico. En este caso, se tomaran como
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muestra las maquinas y equipos que se encuentran en la seccion de preparado, seccion de

desinfeccion y cocina y seccion de pelado y almacén.

Segun (Ramirez Gonzalez, 2007) la muestra censal es aquella donde todas las unidades

de investigacion son consideradas como muestra.

Para la presente investigacion se trabajo con una muestra censal, ya que es una muestra

no probabilistica.

Tabla 7. Poblacion

NO
Secciones Maquinaria y equipos Cantidad )
trabajadores
Molino industrial de .
Seccion de molido granos
Recipiente de harina 1
Cocina industrial 2
Seccion de desinfeccion y Olla industrial 2
cocina Tamizador de acero inox 2
Pozas de desinfeccion 1
Mesa industrial 2
Mesa de trabajo 3 .
Congeladora Industrial 3
Seccion de preparado
Batidora Industrial 1
Estante de madera 1
Balanza digital 1
_ Tina 2
Seccion de secado
Pozas de agua 1
Peladora de granos de
Seccion de pelado y i 1
maiz
almacén
Carro transportador 1
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TOTAL 25 5

Fuente: Elaboracién Propia

3.7.Técnicas de recojo, procesamiento y presentacion de datos
Las técnicas que se emplearon permitieron recolectar la informacién necesaria para el
procesamiento de los datos necesarios para el desarrollo de los objetivos planteados en la

presente investigacion.
Técnica utilizada
a) Observacion directa

En la investigacion necesitamos estar entrenados para observar, que es diferente de ver
(lo que hacemos cotidianamente). Mediante la observacion directa se pudo comprender
los procesos productivos, vinculaciones entre personas y sus situaciones, experiencias o

circunstancias, identificar problemas y generar hipdtesis para la investigacion.

Mediante esta técnica descubrimos los problemas que afectan al proceso productivo
en el area de produccién, observamos el funcionamiento de la maquinaria y las
actividades que se realizan, en consecuencia, se notaron problemas presentes al producir

tamales.

(Hernandez Sampieri, 2014) Recolectar datos implica elaborar un plan detallado de
procedimientos que nos conduzcan a reunir datos con un propésito especifico. Este plan

incluye determinar:

a. Fuentes de obtencién de datos.
b. Localizacién de las fuentes.

c. Métodos de recoleccion de datos

Una vez recolectados, se prepararan para ser analizados y respondamos al planteamiento

del problema. El plan se nutre de diversos elementos:

e Las variables.
e Las definiciones operacionales.
e Lamuestra.

e Los recursos disponibles.
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3.8.Instrumentos de recoleccion de datos
A continuacion, se describiran las técnicas e instrumentos utilizados (Ver ANEXO B).

a) Diagrama de Operaciones de procesos

El diagrama de analisis de procesos es una representacion gréfica de la secuencia de
todas las operaciones e inspecciones que ocurren durante un proceso. Ademas, incluye la

informacidn deseable para el anélisis.
b) Diagrama de Analisis de procesos

El diagrama de analisis de procesos es una representacion gréfica de la secuencia de
todas las operaciones, transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos que ocurren

durante un proceso. Ademas, incluye la informacion deseable para el analisis.
c) Diagrama de recorrido

Es una representacion grafica que muestra el lugar donde se efectdan actividades
determinadas y el trayecto seguido por los trabajadores, materiales o equipo a fin de

ejecutarlas.

3.9.Procedimiento de analisis de datos
(Hernandez Sampieri, 2014) conlleva la recoleccién, transformacion, limpieza y
modelado de datos con el objetivo de descubrir informacion til y trascendente para los

intereses de la organizacion.

Los resultados obtenidos se comunican, se sugieren conclusiones y se usan para apoyar

la toma de decisiones. El procesamiento de datos se lleva acabo siguiendo métodos como:

e Tabulacion: Concentracion de datos de una investigacion de campo en tablas
para tal efecto.

e Medicion: Apreciacion de las diferencias que arrojan los fendmenos en estudio,
con el fin de llegar a una interpretacion objetiva sobre la informacion obtenida

e Sintesis: Presentacion ordenada y resumida de los elementos recopilados durante

la investigacion.
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CAPITULO IV.

DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA ANTES DE APLICAR LA
REDISTRIBUCION DE PLANTA

4.1.Andlisis del diagnostico
En 1945 Dofia Rosa Cecilia Garcia Cornejo, aprendio la receta de tamal punefio y lo
junta con el tamal cusquefio, esta receta paso de generacion en generacion hasta que en
2017 sus nietos Auki Rodolfo Cayo Moreano y Nivardo Cayo Moreano deciden crear la
“INDUSTRIA PERUANA TAMALES SOCIEDAD ANONIMA CERRADA” — INDUP
TAMALEP SAC, en honor a su abuela, basados en la filosofia principal y tres pilares de
la empresa es “Hacer tus momentos mas dulces” y “El mejor ingrediente para una

receta es la Imaginacion”.

e CALIDAD
e ORGANIZACION
e PLANIFICACION

La empresa de tamales Dofia Rosa S.A.C se dedica a la produccion y venta de tamales
en la ciudad del Cusco, con proyecciones de expansion a otras regiones del pais, pues se
va haciendo conocida a nivel local por los la receta casera y calidad que viene ofreciendo

a sus clientes.

La empresa produce lotes de 440 tamales, teniendo un abastecimiento de sacos de maiz
de 90kg, sacos de pancas secas de 10kg, 8kg sacos de cal e insumos, entre los cuales estan
huevos, cebolla, carne picada, manteca y pisco en cada recepcion de materia prima, La
empresa utiliza 15kg de maiz en cada lote de produccién y 440 pancas secas juntos a los

insumos.

TA

DONA ROSA

Figura 5. Logo de Empresa Tamales Doiia Rosa S.A.C.
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ORGANIGRAMA DE TAMALES DONA ROSA S.A.C

Junta General
de Accionistas

. 2
-'; ) ‘-'.u

\ d

‘ Area de Produccion ‘ ‘ Area de Ventas

ol

'.“.;}

¥ L4
. P

Supervisor de
Produccién

‘ Operarios ‘
Figura 6. Organigrama de Tamales Dofia Rosa S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia

MATRIZ FODA DE LA EMPRESA

La matriz FODA es la herramienta por excelencia para conocer la situacién real en que
se encuentra una organizacion, empresa 0 proyecto y, a partir de ahi, planificar una
estrategia de futuro

Para comprender de mejor manera la situacion en la que se encontraba la empresa se
realizé un andlisis de las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas (FODA).
Se analizaron las caracteristicas internas (Debilidades y Fortalezas) y las externas

(Amenazas y Oportunidades)

A continuacion, se muestra la matriz FODA que se realiz
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MATRIZ FODA DE LA EMPRESA

FORTALEZAS

Receta Unica

Empresa innovadora
Inversion de socios
Buen clima laboral
Apoyo a madres solteras

DEBILIDADES

Conocimientos empiricos
Alimentos perecibles

No cuenta con lugar propio
Ubicacion muy lejana al centro de
la ciudad

Inexperiencia en gestién de
empresas

Figura 7. Matriz FODA de la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C.

Fuente: Elaboracion Propia
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OPORTUNIDADE

Economia de escala
Expansidn a otras regiones
Capacidad de crecimiento

AMENAZAS

Pandemia

Tamales artesanales
Proveedores informales

Bajo abastecimiento por
temporadas

Sobrecostos en abastecimiento
por temporada




Universidad 0 . . .
Andina Repositorio Digital

del Cusco

El supervisor del area de produccion de la empresa Tamales Dofia Rosa, nos comento
que piensa que el proceso productivo puede mejorar. Por consiguiente, considerando los
conocimientos adquiridos en los afios de estudio, mediante un diagndstico y con ayuda
de técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, se verificd que se podia optimizar el

proceso productivo mediante una redistribucion de planta.

Para realizar el diagnostico se describié el proceso productivo, las maquinarias y
equipos, se desarrollé un estudio de tiempos antes de la redistribucion, se desarrolld un
Diagrama de Operaciones de Proceso y Diagrama de Analisis de Proceso para la
elaboracion de un lote de 440 tamales, se elabord y describi6 el plano de distribucion de
planta antes de aplicar la redistribucion, se realiz6 un diagrama de recorrido antes de
aplicar la redistribucion de planta y finalmente con estos datos se hizo el analisis del

diagnostico de la empresa antes de aplicar la redistribucion de planta.

La descripcion del proceso de produccion de un lote de 440 tamales describe a detalle
las 86 actividades para su elaboracidn, se subdividen en 42 de operacion, 32 de transporte,

7 de inspeccidn, 5 de almacenamiento y 0 de demora.

La distancia recorrida total en la actividad de transporte es de 925.08m vy el tiempo
total requerido para realizar las 86 actividades es 446.32 minutos. Con esta descripcion,
se podra analizar las maquinarias y se permitird realizar el Diagrama de Andlisis del
Proceso.

En la descripcién de maquinaria y equipos, se cuenta con 16 tipos de maquinarias y

equipos, pero se tiene una cantidad total de 25.

La empresa cuenta con 173,584 m2actualmente el area de produccion es de 128,233

m2, esta area cuenta 5 secciones:

- Seccion de molido cuenta con un area de 2,809 m?,

- Seccidn de desinfeccion y cocina cuenta con un area de 13,458 m?2.
- Seccidn de preparado cuenta con un area de 26,962 m?,

- Seccion de secado cuenta con un éarea de 37,157 m2,

- Seccion de pelado y almacén cuenta con un area de 29,961 m?.

Se diagnostica que para realizar la redistribucion de planta se analizan las maquinarias
y equipos que se encuentran en la seccion de desinfeccion y cocina, seccion de preparado,

y la seccién de pelado y almacén.
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Seccion de desinfeccidn y cocina

e Enlaseccion de desinfeccion y cocina se cuenta con 7 maquinas y equipos, de las
cuales la cocina industrial 2 no se usa actualmente, ocupa espacio de forma

ineficiente y no genera problemas para su traslado.
Seccion de preparado

e En la seccidn de preparado se cuenta con 10 maquinas y equipos, existe una
congeladora industrial, que no se usa actualmente, ocupa espacio de forma
ineficiente y no genera problemas para su traslado.

e Existe una mesa industrial que se encuentra entre las dos congeladoras e
incrementa la distancia de traslado del producto terminado, no genera problemas
para su traslado.

e Existe una balanza industrial que se encuentra en el estante de madera, incrementa

la distancia de transporte de maiz, no genera problemas para su traslado.
Seccion de pelado y almacén

e Enlaseccion de pelado y almacén se cuenta con 2 maquinas y equipos, la peladora
industrial de granos y el carro transportador que no generan problemas para su
traslado.

Se observan recorridos largos:

e El transporte del carro transportador de la seccién de pelado y almacén a la puerta
de ingreso para la recepcion de Materia Prima y el retorno del mismo.

e Eltransporte del maiz de la seccion de desinfeccion y cocina a la seccién de pelado
y almacén. (De olla industrial a la peladora de granos de maiz).

e El transporte del maiz del almacén de maiz a balanza industrial.
Se observan recorridos repetitivos en:

e El transporte de baldes llenos de agua desde las pozas de agua hacia las tinas.

e El transporte de baldes llenos de agua desde las pozas de agua hacia las ollas
industriales.

e El transporte de los tamales a las ollas industriales para que sean cocinados.

e El transporte de los tamales de las ollas industriales a congeladoras industriales,

para ser almacenadas.
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Para reducir los tiempos repetitivos se opté por comprar una mangueray una canastilla,
la cual permita que los operarios se desplacen menos veces para llenar agua en las tinas
y ollas industriales, de igual forma al momento de transportar los tamales a las cocinas
industriales y congeladoras industriales antes de ser cocinadas y almacenadas

respectivamente.

4.2.Descripcion del proceso de produccion de tamales
Para poder realizar el diagnostico de la empresa fue necesario conocer todos los

procesos productivos que se emplean en un ciclo de trabajo para la produccién de tamales.
a. Recepcion de Materia Prima

Se recepcionan sacos de maiz de 90 kg, pasa por un control de la calidad que consiste
de abrir los sacos y revisar que no tengan gorgojos u otros contaminantes que puedan

afectar la conservacién, manipulacién y su posterior produccion.

Se recepcionan sacos de pancas secas de aproximadamente 10 kg, listas para la

produccion.

Se recepcionan insumos necesarios para la produccién de los tamales como son:

manteca, pisco, azlcar y sal.

Se recepcionan complementos necesarios para la produccion de los tamales como son:

cebolla y carne si sera salado, pasas y canela si sera dulce.

b. Almacenar materia prima e insumos
e Los sacos de maiz son almacenados en la seccion de molido.
e Los sacos de pancas secas son almacenados en la seccion de secado.

e Los insumos son almacenados en la seccion de preparado.

c. Cortar las pancas

Las pancas secas son hidratadas y acondicionadas para facilitar el manejo y evitar que
se rompan, se seleccionan las pancas buenas y se cortan segin las condiciones

preestablecidas.
d. Emparchar las pancas

Si las pancas no cumplen con las condiciones de produccién preestablecidas, se

emparchan entre si.
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e. Desinfectar las pancas

Las pancas son sumergidas en agua con lejia y perseverantes por un breve periodo de

tiempo para asegurar que las pancas no tengan contaminantes.
f. Ordenar las pancas

Se estiran las pancas una encima de otra en el sumidero al lado de las pozas de agua,
para posteriormente ser apiladas en la mesa industrial, y se coloque la masa para la
preparacion de tamal.

g. Hervir el agua con cal

Se llena la olla con cal, se agrega agua para que hierva, y antes que llegue a su punto

de ebullicién se agrega el maiz.
h. Hervir el maiz

Se agregan 15kg de maiz y se deja hirviendo hasta que tenga la consistencia necesaria

para un pelado facil en la maquina.
i. Pelar el maiz

Se vierte el contenido de la olla en la méaquina peladora de granos de maiz y se vierte

agua para ayudar el proceso de pelado y descascarar el maiz.
j. Secar el maiz

Se coloca el maiz pelado en tamizadores para que seque, eliminando el agua excedente

y asi facilitar el molido.
k. Moler el maiz

Se vierte el maiz pelado en la moledora industrial para obtener la harina de maiz.
I. Batir la masa

Se vierte la harina de maiz en la batidora industrial y se afiaden los insumos para su
batido.

m. Porcionar la masa

Se coloca la panca en una balanza para agregar la masa en una porcién de 100g.
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n. Afadir complementos

Se agrega pasas y canela o carne y cebolla dependiendo del tipo de tamal (dulce o

salado) y se cierra el tamal.
0. Envolver los tamales

Se envuelven los tamales haciendo 3 dobleces para asegurar que no se derrame el
contenido dentro de la olla.

p. Apilar los tamales

Se apilan los tamales en la mesa de 10 en 10 (lo que cabe en la mano del operario/a)
para ser transportado a la cocina.

g. Colocar los tamales

Se colocan los tamales en la olla que contiene dos niveles para su posterior cocinado.
r. Cocinar los tamales

Se cocinan los tamales durante de 2 horas.
s. Almacenar los tamales

Se enfrian los tamales durante 3 horas y se almacenan los productos terminados en las
congeladoras usando la metodologia PEPS (Primero en Entrar, Primero en Salir), maximo

por tres dias antes de ser empaquetados.

» Las actividades de limpieza y desinfeccion de las maquinarias y equipos se realizan
después del proceso productivo.

4.3.Descripcion de maquinaria y equipos

1. Molino industrial de granos.

Es una maquina personalizada, donde se introducen los granos de maiz para que sean
molidos y obtener harina de maiz.

Capacidad: 50kg de maiz/turno.
Cantidad: 1 Unidad

Medidas (LxAxH): 0.80m x 0.72m x 1.69m
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Figura 8. Molino de granos

2. Recipiente de harina
Recipiente utilizado para recepcionar la harina de maiz que se obtiene al moler el maiz.
Cantidad: 1 Unidad

Medidas (LxAxH): 0.40m x 0.40m x 0.50m

Figura 9. Recipiente de harina
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3. Cocina Industrial

Es una maquina enfocada principalmente a la elaboracion de alimentos en grandes
cantidades, su principal caracteristica es la rapidez y coordinacion en la elaboracion de
alimentos. Usado para hervir agua con cal para el pelado del maiz, y para el cocimiento
de los tamales.

Capacidad: 3 hornillas.
Cantidad: 2 unidades

Medidas (LxAxH): 1.50m x 0.66m x 0.82m

Figura 10. Cocina Industrial

4. Ollaindustrial

Son recipientes utilizados para hervir el maiz, para su pelado y de igual forma el

cocimiento de los tamales.
Capacidad: 400 tamales/turno
Cantidad: 2 Unidades

Medidas (LxAxH): 0.62m x 0.62m x 0.70m
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Figura 11. Olla industrial

5. Tamizador de acero inoxidable

Utensilio que se usa para separar las partes finas de las gruesas de algunas cosas y que
esta formado por una tela metalica o rejilla tupida que esta sujeta a un aro. Utilizada para
el secado del tamal, y posteriormente para su cocimiento.

Capacidad: 10 kg/turno.
Cantidad: 2 Unidades

Medidas (LxAxH): 0.61m x 0.61m x 0.15m

Figura 12. Tamizador de acero inoxidable
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6. Pozas de desinfeccion

Es una poza de acero inoxidable pensada en la inocuidad de alimentos, siendo utilizada

para la desinfeccion de las pancas.
Cantidad: 1 Unidad

Medidas (LxAxH): 2.50m x 0.87m x 1.08m

Figura 13. Pozas de desinfeccion

7. Carro transportador

Se utiliza para trasladar la materia prima (pancas y tamales) de forma manual a sus

respectivas secciones.
Capacidad: 300 kg/turno.
Cantidad: 1 Unidad

Medidas (LxAxH): 0.70m x 0.70m x 1.00m
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Figura 14. Carro transportador

8. Mesa industrial

Mesas fabricadas con acero inoxidable, utilizadas para el preparado de tamales, estas

garantizan la inocuidad de los alimentos.
Cantidad: 2 Unidades

Medidas (LXxAxH): 2m x 1m x 0.91m
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Figura 15. Mesa industrial

9. Mesa de trabajo

Mesa utilizada para colocar la balanza, servir la masay el posterior pesado de la masa

para obtener una estandarizacion en la preparacion de los tamales.
Cantidad: 3 Unidades

Medidas (LxAxH): 0.65m x 0.65m x 0.73m

Figura 16. Mesa de‘Trabajo
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10. Congeladora industrial

Es una maquina fabricada para almacenar y conservar los productos durante un periodo
méaximo de 3 dias hasta que los tamales sean empacados.

Capacidad: 400 tamales
Cantidad: 3 Unidades

Medidas (LxAxH): 1.19m x 0.72m x 0.92m

Figura 17. Congeladora Industrial

11. Batidora industrial.

Es una maquina fabricada para preparar la maza del tamal, introduciendo la harina de

maiz juntos a la manteca y pisco.
Capacidad: 50kg de harina de maiz/turno.
Cantidad: 1 Unidad

Medidas (LxAxH): 1.15m x 0.90m x 1.15m
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Figura 18. Batidora industrial

12. Estante de madera

Mueble usado para almacenar utensilios y herramientas utilizados en el proceso de

produccion de tamales.
Cantidad: 1 Unidad

Medidas (LxAxH): 1.70m x 0.50m x 1.20m
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Figura 19. Estante de madera
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13. Balanza digital

Utilizados para determinar el pesaje, de funcionamiento no automatico que utilizan la
accion de la gravedad para determinacion de la masa, utilizado para el pesado de los

tamales.
Capacidad Méaxima: 50 kg.
Cantidad: 1 Unidad

Medidas (LxAxH): 0.35m x 0.35m x 0.37m

Figura 20. Balanza digital
14. Tina

Recipientes utilizados para hidratar y acondicionar las pancas y asi facilitar su manejo.
Capacidad: 20 litros
Cantidad: 2 Unidades

Medidas (LxAxH):0.90m x 0.75m x 0.60m

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS



Universidad
Andina
del Cusco

Repositorio Digital

Figura 21. Tina

15. Pozas de agua
Se utiliza para llenar las tinas con agua, usada para emparchar las pancas.
Cantidad: 1 Unidad

Medidas (LxAxH): 1.20m x 0.70m x 1.00m

Figura 22. Pozas de agua
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16. Peladora de granos de maiz

Es una maquina personalizada que tiene una hélice en su interior la cual gira para
desprender la cascara del maiz. Usado para pelar el maiz antes del secado.

Capacidad: 50kg de granos de maiz/turno.
Cantidad: 1 Unidad

Medidas (LxAxH):1.14m x 0.65m x 1.17m

Figura 23. Peladora de granos de maiz
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4.4.Estudio de tiempos antes de la redistribucion de planta
Se realizé un estudio de tiempos antes de la redistribucion de planta, considerando los
suplementos que se muestra en el ANEXO C, con sus respectivos valores.

En la presente investigacion se divide el proceso de elaboracion de 440 tamales en tres
procesos que en conjunto dan el producto terminado. Estos tres procesos se realizan de

forma simultanea.

Tabla 8. Procesos para la elaboracion de 440 tamales

ITEM PROCESO TIEMPO
1 Acondicionamiento de pancas 221.37 min
2 Preparacion de Harina de maiz 200.39 min
3 Elaboracion del tamal 446.32 min

Fuente: Elaboracion Propia

El proceso de elaboracion del tamal cuenta con 446.32 min, es considerado el tiempo mas

largo de produccién.
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A) Estudio de tiempos del Proceso 1: Acondicionamiento de pancas antes de la

redistribucion de planta

ESTUDIO N°1 | | Pablo Gabriel Davalos Arregui
NOMBRE DE LA OPERACION FROCESO: ACONDICIONAMIENTO DE PANCAq PAGINA 1 de 1 IELABORADO POR: Bruno Del Alamo Lopez

MUESTRA PAG1DE 1
DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [TOTOTAL[PROMTO| S TS
TO 047 | 050 | 040 | 057 | 059 | 041 | 050 | 052 | 039 | 049
1 Transporte a almacén de pancas C 103 | 103 | 103 [ 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 485 050 [1880%| 059

N 049 052 041 059 0,61 042 052 054 040 051
TO | 067 | 075 | 066 | 058 | 078 | 089 | 066 | 078 | 050 | 056
2 Almacenar pancas C 1,02 102 1,02 1,02 102 1,02 1,02 102 1,02 1,02 6,83 0,70 1500%| 080
TN 0,68 0,77 0,67 059 0,80 091 0,67 0,80 051 057
TO | 025 | 026 | 028 [ 024 | 028 | 030 | 025 | 026 | 028 | 029
(o5 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,69 027 2060% | 032
TN 025 0,26 028 0,24 0,28 030 025 0,26 028 029
TO 129 122 130 136 133 140 129 142 144 138
4 Llenar baldes con agua (% 103 | 103 [ 103 | 103 | 103 | 103 [ 103 | 103 | 103 | 103 1343 138 [1850%| 164
N iLEE 126 134 140 137 144 iR 146 148 142
TO 107 116 125 104 059 111 117 1,04 107 119
5 Transporte de baldes a tina © 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 10,69 109 |2190%| 133
TN | 109 | 118 | 128 | 106 | 060 | 113 | 119 | 106 | 109 | 121
TO 244 222 224 218 233 241 244 2,38 233 228
6 Llenar tina con agua © 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 2325 239 |1850%| 284
TN | 251 | 229 | 231 | 225 | 240 | 248 | 251 | 245 | 240 | 235
TO 013 014 015 013 0,16 015 0,16 017 015 0,14
C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 148 015 2060%| 0,18
TN 013 0,14 0,15 0,13 0,16 0,15 0,16 0,17 0,15 0,14
TO 147 148 155 133 135 140 138 135 159 150
8 Seleccionar pancas C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 14,40 144 1440%| 165
N 147 148 155 133 135 140 138 135 159 150
TO 019 017 0,24 017 0,25 0,16 017 0,24 017 0,26
9 Transporte de pancas a tina C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 102 1,02 1,02 1,02 203 021 2060%| 025
N 019 018 025 018 0,26 016 017 025 018 0,26
TO | 033 | 040 | 047 | 037 | 045 | 050 | 052 | 043 | 039 | 032
10 Abastecer en tina C 1,02 102 1,02 102 1,02 1,02 102 102 1,02 1,02 417 043 1650% | 050
N 0,34 041 048 037 046 051 053 044 040 033
TO | 7513 | 8400 | 8447 | 6513 | 79,20 | 8850 | 8221 | 69,67 | 67,00 | 7373
1 Cortar las pancas C 101 101 101 101 101 101 101 1,01 1,01 101 769,04 7767 |1420%| 88,70
™ 7588 | 84,84 | 8531 | 6578 | 7999 | 89,39 | 8303 | 70,36 | 67,67 | 7447
TO | 9050 | 9051 | 91,00 | 9058 | 9055 | 90,53 | 9049 | 9058 | 9055 | 90,56
12 Emparchar las pancas C 101 101 101 101 101 101 101 1,01 101 101 905,85 9149 |1420% | 10448
N 9141 | 9142 | 9191 | 9149 | 9146 | 9144 | 9139 | 9149 | 9146 | 9147
TO 1,00 1,10 1,05 097 1,03 1,05 092 113 134 150
13 Inspeccion de las pancas C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 11,08 116 2190% | 142
N 105 116 110 102 108 110 096 119 141 158
TO 029 034 0,28 0,34 040 035 037 0,26 0,30 031
C 103 1,03 1,03 103 1,03 1,03 103 1,03 1,03 103 322 033 1880% | 0,39
TN | 029 | 035 | 028 | 035 | 041 | 036 | 038 | 026 | 031 | 031
TO 343 2,61 312 261 2,68 2,74 285 332 325 317
15 Desinfectar las pancas C 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 29,78 301 [1440%| 344
TN 347 2,64 315 2,64 2,70 2,76 288 336 328 320
TO | 968 | 897 | 1053 | 969 | 921 | 914 | 943 | 979 | 1110 | 1028
16 Ordenar las pancas C 1,01 101 101 101 101 101 101 101 101 1,01 9782 9,88 1350% | 1121
TN 9,77 906 | 1064 | 979 9,30 924 953 989 | 1121 | 1038
TO | 031 | 033 | 037 | 027 | 031 | 033 | 033 | 037 | 029 | 026
C 103 103 1,03 103 103 103 103 103 1,03 103 316 033 1880% | 039

Transporte de operario a pozas de
agua

Transporte de operario a almacén
de pancas

Transporte de pancas a pozas de
desinfeccion

14

Transporte de pancas a mesa

v industrial
N 032 034 0,38 028 032 034 0,34 0,38 0,30 0,26
TO 104 110 1,08 111 104 103 106 1,08 103 107
18 Colocar pancas en mesa industrial C 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 1ot | 101 | 101 | 101 1064 107 |1440%| 123
TN 1,05 111 1,09 112 1,05 104 107 1,09 104 1,08
[ TOTAL 1903,78| 192,43 221,37

Figura 24. Estudio de tiempos del Proceso 1: Acondicionamiento de pancas antes de
la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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B) Estudio de tiempos del Proceso 2:Preparacion de harina de maiz antes de la redistribucion de planta

ESTUDIO N°1 | Pablo Gabriel Davalos Arregui
NOMBRE DE LA OPERACION |PROCESO: PREPARACION DE HARINA DE MAIZI PAGINA 1 de 1 |ELABORADO POR'I Bruno Del Alamo Lopez
MUESTRA PAG1DE 1
DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 TO TOTAL |[PROM TO S TS

TO 0,12 0,12 0,11 0,12 0,13 0,14 0,12 0,12 0,14 0,13

1 Transporte a almacén de maiz C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,25 0,13 22,40% 0,16
N 0,12 0,13 0,11 0,12 0,13 0,14 0,13 0,12 0,14 0,14
TO 4,15 4,20 4,02 4,34 4,11 4,01 4,19 4,25 4,44 4,59

2 Almacenar maiz C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 42,30 4,31 18,00% 5,09
TN 4,23 4,28 4,10 4,43 4,19 4,09 4,27 4,34 4,53 4,68
Transporte de operario a estante de TO 0,07 0,08 0,09 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,06 0,09

3 madera C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,76 0,08 20,60% 0,09
TN 0,07 0,08 0,09 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,06 0,09
TO 0,83 0,55 0,73 0,78 0,74 0,71 0,69 0,77 0,73 0,81

4 Extraer cal de saquillo C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 7,34 0,76 17,30% 0,89
TN 0,85 0,57 0,75 0,80 0,76 0,73 0,71 0,79 0,75 0,83
TO 0,10 0,12 0,09 0,14 0,12 0,12 0,11 0,09 0,12 0,15

5 Transporte de cal a olla industrial C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,16 0,12 20,60% 0,14
TN 0,10 0,12 0,09 0,14 0,12 0,12 0,11 0,09 0,13 0,15
TO 0,30 0,29 0,31 0,25 0,25 0,27 0,27 0,30 0,25 0,25

6 Disponer cal en olla industrial C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 2,75 0,28 18,80% 0,33
TN 0,31 0,30 0,32 0,26 0,26 0,27 0,27 0,31 0,25 0,26
Transporte de operario a pozas de TO 0,22 0,23 0,24 0,25 0,22 0,27 0,26 0,25 0,25 0,26

7 agua C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,45 0,25 20,60% 0,30
TN 0,22 0,23 0,24 0,25 0,22 0,27 0,26 0,25 0,25 0,26
TO 1,24 1,30 1,29 1,22 1,30 1,38 1,42 1,41 1,39 1,34

8 Llenar baldes con agua C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 13,29 1,34 18,50% 1,59
TN 1,25 1,31 1,30 1,23 1,31 1,39 1,43 1,42 1,40 1,35
TO 1,05 1,07 1,05 1,12 1,08 1,09 1,10 1,12 1,07 1,11

9 Transporte de baldes a olla industrial C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 10,86 1,13 20,60% 1,36
TN 1,09 1,11 1,09 1,16 1,12 1,13 1,14 1,16 1,11 1,15
TO 2,33 2,40 2,19 2,27 2,33 2,25 2,31 2,41 2,33 2,32

10 Llenar olla industrial con agua < 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 23,14 2,34 18,50% 2,77
TN 2,35 2,42 2,21 2,29 2,35 2,27 2,33 2,43 2,35 2,34
TO 25,33 25,19 25,26 25,32 25,21 25,22 25,26 25,30 25,26 36,70

11 Hervir el agua con cal C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 264,05 26,41 0,00% 26,41
TN 25,33 25,19 25,26 25,32 25,21 25,22 25,26 25,30 25,26 36,70
Transporte de operario a almacén TO 0,22 0,23 0,24 0,25 0,24 0,25 0,25 0,24 0,24 0,23

12 de maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,39 0,24 20,60% 0,29
TN 0,22 0,23 0,24 0,25 0,24 0,25 0,25 0,24 0,24 0,23
TO 0,25 0,20 0,22 0,30 0,21 0,25 0,28 0,25 0,21 0,21

13 Seleccionar saco de maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,38 0,24 18,30% 0,28
TN 0,25 0,20 0,22 0,30 0,21 0,25 0,28 0,25 0,21 0,21
- TO 0,21 0,17 0,22 0,18 0,19 0,20 0,19 0,23 0,19 0,19

14 Tra”s'mg;elaiez:f‘j?oit‘;f maiz a C 104 | 104 | 104 | 104 | 104 1,04 104 | 104 | 104 | 1,04 1,96 020 |2240%| o025
g TN 0,21 0,18 0,23 0,18 0,20 0,21 0,20 0,23 0,20 0,19
TO 0,58 0,55 0,50 0,48 0,55 0,56 0,51 0,50 0,45 0,42

15 Pesar el maiz C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 5,10 0,53 17,30% 0,62
TN 0,60 0,57 0,52 0,49 0,57 0,58 0,53 0,52 0,46 0,43
TO 1,50 1,39 1,44 1,45 1,41 1,39 1,46 1,48 1,40 1,48

16 Extraer maiz sobrante C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 14,40 1,48 16,70% 1,73
TN 1,55 1,43 1,48 1,49 1,45 1,43 1,50 1,52 1,44 1,52
nransporteldeimaiziatainacende TO 0,17 0,18 0,19 0,20 0,18 0,18 0,19 0,21 0,20 0,20

17 e C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,90 0,20 22,40% 0,24
TN 0,18 0,19 0,20 0,21 0,19 0,19 0,20 0,22 0,21 0,21
TO 1,02 1,11 1,05 1,09 1,10 1,09 1,01 1,02 1,08 1,02

18 Almacenar maiz sobrante [S 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 10,59 1,08 18,50% 1,28
TN 1,04 1,13 1,07 1,11 1,12 1,11 1,03 1,04 1,10 1,04
ransporteldeloperariolalbalanza TO 0,12 0,14 0,12 0,10 0,14 0,15 0,11 0,12 0,14 0,14

19 industrial C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,29 0,13 20,60% 0,16
TN 0,12 0,14 0,12 0,10 0,14 0,15 0,11 0,12 0,14 0,14
TO 0,08 0,06 0,07 0,08 0,05 0,09 0,10 0,05 0,07 0,06

20 Agarrar maiz de balanza industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 0,71 0,07 20,60% 0,09
TN 0,08 0,06 0,07 0,08 0,05 0,09 0,10 0,05 0,07 0,06
TrRrsEEnE G e & EEsiE TO 0,19 0,20 0,19 0,20 0,18 0,22 0,21 0,23 0,24 0,20

21 e C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 2,06 0,21 22,40% 0,26
TN 0,20 0,21 0,20 0,21 0,19 0,23 0,22 0,24 0,25 0,21
TO 0,75 0,72 0,78 0,70 0,60 0,65 0,66 0,62 0,69 0,66

22 Disponer en olla industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 6,83 0,69 19,10% 0,82
TN 0,76 0,73 0,79 0,71 0,61 0,66 0,67 0,63 0,70 0,67
TO 37,12 38,60 37,10 38,50 39,20 39,50 36,90 38,80 40,04 39,60

23 Hervir el maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 385,36 38,54 0,00% 38,54
TN 37,12 38,60 37,10 38,50 39,20 39,50 36,90 38,80 40,04 39,60
TO 1,32 1,41 1,51 1,28 1,33 1,42 2,01 1,15 1,23 1,55

24 Inspeccién del maiz C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 14,21 1,49 21,90% 1,82
TN 1,39 1,48 1,59 1,34 1,40 1,49 2,11 1,21 1,29 1,63
Transporte a peladora de granos de TO 1,01 1,02 1,04 1,02 1,10 1,03 1,05 1,03 1,05 1,05

25 T C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 10,40 1,07 20,60% 1,29
TN 1,04 1,05 1,07 1,05 1,13 1,06 1,08 1,06 1,08 1,08
Colocar en peladora de granos de TO 1,02 0,98 0,98 1,02 0,93 1,26 1,35 1,20 0,83 0,82

26 maiz C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 10,40 1,05 19,70% 1,26
TN 1,03 0,99 0,99 1,03 0,94 1,27 1,36 1,21 0,84 0,82
TO 12,00 12,22 12,30 12,03 12,15 12,22 12,08 12,09 12,11 12,15

27 Pelar el maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 121,35 12,14 0,00% 12,14
TN 12,00 12,22 12,30 12,03 12,15 12,22 12,08 12,09 12,11 12,15
TO 0,10 0,11 0,14 0,09 0,12 0,08 0,11 0,10 0,09 0,13

28 Inspeccién del maiz C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,07 0,11 15,10% 0,13
TN 0,11 0,12 0,15 0,09 0,13 0,08 0,12 0,11 0,09 0,14
TO 0,29 0,32 0,33 0,30 0,32 0,29 0,31 0,28 0,27 0,27

29 Transporte de maiz a tamizador C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 2,98 0,31 22,40% 0,38
TN 0,30 0,33 0,34 0,31 0,33 0,30 0,32 0,29 0,28 0,28
TO 1,20 1,21 1,12 1,16 1,50 1,80 1,23 1,43 1,39 1,23

30 Acomodar en tamizador C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 13,27 1,35 17,90% 1,60
TN 1,22 1,24 1,14 1,19 1,53 1,84 1,25 1,46 1,42 1,26
TO 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00

31 Secar el maiz pelado C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 900,00 90,00 0,00% 90,00
TN 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00
TO 2,07 2,02 1,59 2,06 1,56 1,49 2,01 2,10 2,04 1,58

32 Inspeccién del maiz pelado C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 18,52 1,94 21,90% 2,37
N 2,17 2,12 1,67 2,16 1,64 1,56 2,11 2,21 2,14 1,66
Transporte de maiz pelado a TO 0,50 0,54 0,49 0,49 0,57 0,47 0,53 0,49 0,54 0,49

33 - - C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 511 0,53 20,60% 0,64

moledora industrial

TN 0,52 0,56 0,50 0,51 0,59 0,49 0,54 0,50 0,56 0,50
TO 1,59 1,53 1,58 1,55 1,49 1,50 1,55 1,52 1,56 1,51

34 Disponer en moledora industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 15,38 1,55 18,90% 1,85
TN 1,61 1,55 1,60 1,57 1,50 1,52 1,57 1,54 1,58 1,53
TO 0,18 0,16 0,17 0,19 0,16 0,19 0,16 0,15 0,15 0,16

35 Colocar el recipiente de harina C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,67 0,17 16,30% 0,20
TN 0,18 0,16 0,17 0,19 0,16 0,19 0,16 0,15 0,15 0,16
TO 1,25 1,24 1,23 1,24 1,26 1,25 1,24 1,27 1,23 1,28

36 Moler el maiz pelado C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 12,49 1,25 18,90% 1,49
TN 1,25 1,24 1,23 1,24 1,26 1,25 1,24 1,27 1,23 1,28
TO 0,50 0,49 0,55 0,52 0,48 0,55 0,51 0,53 0,54 0,51

37 Recepcionar harina de maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 5,18 0,52 17,10% 0,61
TN 0,50 0,49 0,55 0,52 0,48 0,55 0,51 0,53 0,54 0,51
Transporte de harina a batidora TO 0,08 0,09 0,10 0,06 0,07 0,07 0,06 0,08 0,09 0,08

38 industrial C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 0,78 0,08 24,80% 0,10
TN 0,08 0,09 0,10 0,06 0,07 0,07 0,06 0,08 0,09 0,08
TO 0,70 0,69 0,75 0,78 0,72 0,75 0,70 0,72 0,73 0,74

39 Abastecer batidora industrial C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 7,28 0,73 18,90% 0,87
TN 0,70 0,69 0,75 0,78 0,72 0,75 0,70 0,72 0,73 0,74

TOTAL 1944,42 195,03 200,39

Figura 25.Estudio de tiempos del Proceso 2: Preparacion de harina de maiz antes de la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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C) Estudio de tiempos del Proceso 3: Preparacion del tamal antes de la redistribucién de planta

ESTUDIO N°1 | Pablo Gabriel Davalos Arregui
NOMBRE DE LA OPERACION | PROCESO: PREPARACION DEL TAMAL PAGINA 1 de 1 ELABORADO POR: Bruno Del Alamo Lopez
| MUESTRA PAG1DE 1
DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [TOTOTAL|PROMTO| S TS
Transporte de carro tranportador TO 0,91 0,93 1,02 0,84 0,90 0,93 0,82 0,89 0,89 0,89
1 C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 9,01 0,92 2190% | 112

ta de i
puerta de'ingreso ™™ 093 | 095 | 104 | o085 | 092 | 094 | 084 | 091 | 09 | 090

TO 2,05 2,20 2,15 2,11 2,24 2,13 2,33 2,10 2,22 2,24
2 Recepcién de materia prima C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 21,77 2,24 1440%| 2,57
TN 2,11 2,27 2,21 2,17 2,31 2,19 2,40 2,16 2,29 2,31

TO 5,15 5,20 5,35 451 5,01 5,18 512 4,59 5,18 5,22
3 Inspeccién de materia prima C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 50,51 5,30 2190%( 6,47
N 541 5,46 5,62 4,74 5,26 5,44 5,38 4,82 5,44 5,48

TO 0,28 0,30 0,27 0,33 0,42 0,25 0,33 0,29 0,24 0,37
4 Transporte a estante de madera C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 3,10 0,32 18,80% | 0,38
N 0,29 0,31 0,27 0,34 0,43 0,26 0,34 0,30 0,25 0,38

TO 1,45 1,22 1,19 1,15 1,29 1,10 1,50 1,33 141 1,45
C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 13,09 134 1440% | 1,53

Almacenar insumos y

complementos
TN 1,48 1,24 1,21 117 1,32 1,12 1,53 1,36 1,44 1,48
Tranporte de carro transportador a 2| 050 | 051 | 049 | 052 | 048 | 044 | 047 | 048 | 050 | 050
6 o — © 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 4,89 0,50 18,80% | 0,59
TN 051 052 0,50 053 049 045 048 049 0,51 0,51
Tranporte de operario a estante de TO 0,08 0,09 0,08 0,10 0,10 0,10 0,09 0,09 0,08 0,08
7 C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,89 0,09 20,60% | 0111

madera

TN 0,08 0,09 0,08 0,10 0,10 0,10 0,09 0,09 0,08 0,08

TO 0,20 0,18 0,19 0,21 0,22 0,21 0,23 0,23 0,20 0,19
8 Seleccionar insumos C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,06 0,21 18,30% | 0,24
TN 0,20 0,18 0,19 0,21 0,22 0,21 0,23 0,23 0,20 0,19

Transporte de insumos a batidora TO 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,08 0,07 0,07 0,08 0,09
9 industrial C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 0,85 0,09 20,60%| 0,11
TN 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,08 0,07 0,07 0,08 0,09

TO 1,20 1,15 1,18 1,22 1,25 1,24 1,22 1,18 1,20 121
10 Afadir insumos C 1,01 1,01 101 1,01 101 101 101 101 101 101 12,05 122 1560% | 141
TN 121 1,16 1,19 1,23 1,26 1,25 1,23 1,19 121 1,22

TO 32,00 | 3421 | 3324 | 3511 | 3844 | 3123 | 3551 | 3744 [ 3712 | 3644
11 Batir la masa C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 350,74 35,07 0,00% | 35,07
TN 32,00 | 3421 [ 3324 | 3511 | 3844 | 3123 | 3551 | 3744 [ 3712 | 3644

TO 0,33 0,42 0,37 047 0,33 0,43 0,37 047 0,48 0,35
12 Inspeccion de masa C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 4,02 042 2190%( 051
TN 0,35 044 0,39 0,49 0,35 0,46 0,39 0,49 0,51 0,37

TO 0,09 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,07
C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,88 0,09 2060%( 011
TN 0,09 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,07

Transporte de operario a estante de

13 madera

TO 1,49 1,50 1,55 1,46 1,44 1,43 1,38 1,33 1,37 151
14 Seleccionar complementos C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 14,46 145 1440%| 1,65
TN 1,49 1,50 1,55 1,46 144 1,43 1,38 1,33 1,37 151

TO 0,10 0,11 0,14 0,09 0,10 0,12 0,11 0,12 0,09 0,11
C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,09 011 20,60%( 0,14
TN 0,10 0,11 0,15 0,10 0,11 0,13 0,11 0,12 0,10 0,11

Transporte de complementos a olla

15 industrial

TO 10,12 { 10,14 | 1002 | 10,01 | 10,11 | 10,12 | 10,08 | 10,07 | 1012 | 10,3
16 Cocinar complementos C 1,01 1,01 1,01 101 101 101 101 101 101 1,01 100,92 10,19 0,00% | 10,19
TN 10,22 | 1024 | 10,12 | 1011 | 10,21 | 10,22 | 10,18 | 10,17 | 10,22 | 10,23

Transnorte de complementos a TO 0,13 0,14 0,12 0,14 0,16 0,12 0,14 0,12 0,15 0,15
17 P mesa indusfrial C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 104 104 104 1,04 1,04 138 0,14 20,60% | 0,17
TN 0,14 0,15 0,13 0,15 0,16 0,12 0,15 0,13 0,16 0,16

TO 3559 [ 3552 | 3555 | 3550 | 3557 | 3558 [ 3554 | 3557 | 3558 | 3551
18 Porcionar la masa en la panca C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 103 1,03 1,03 1,03 1,03 355,51 36,62 14,20% ( 41,82
TN 36,66 [ 3659 | 36,62 | 36,57 | 3664 | 3665 [ 36,61 | 36,64 | 3665 | 36,58

TO 7,20 7,16 7,15 7,20 7,15 7,14 7,17 7,18 7,20 7,19
C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 71,74 7,46 16,20% | 8,67
TN 749 745 744 749 744 743 7,46 147 7,49 7,48

Transporte de tamal a mesa

1 . .
9 industrial

TO 12,05 | 12,01 | 1208 | 1209 | 12,10 | 12,11 | 12,08 | 1209 | 12,05 | 12,10
20 Afiadir complementos a los tamales C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 120,76 12,44 14,40% | 14,23
TN 1241 | 1237 | 1244 | 1245 | 1246 | 1247 | 1244 | 1245 | 1241 | 1246

TO 1367 [ 1667 | 2333 | 21,33 | 19,33 | 1800 [ 2267 | 21,40 | 20,73 | 19,67
21 Envolver los tamales C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 196,80 20,07 14,20% | 22,92
TN 13,94 | 17,00 | 2380 | 21,76 | 19,72 | 1836 | 23,12 | 21,83 | 21,15 [ 20,06

TO 10,02 | 10,11 | 10,08 | 10,09 | 10,07 | 10,12 | 10,05 | 10,06 | 1012 [ 10,09
22 Apilar los tamales C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 100,81 10,08 14,20% ( 11,51
TN 10,02 | 10,11 | 10,08 | 10,09 | 10,07 | 10,12 | 10,05 | 10,06 | 1012 [ 10,09

TO 3,34 3,55 4,24 4,12 4,01 342 3,51 3,56 4,12 4,28
C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 104 104 104 1,04 1,04 38,15 8191 16,70% | 4,63
TN 348 3,69 441 4,28 4,17 3,56 3,65 3,70 4,28 4,45

Transporte de tamales a cocina

23 industrial

TO 1429 | 1422 | 1425 | 1410 | 1418 | 1422 | 1428 | 1419 | 1420 [ 14,23
24 Colocar los tamales en olla industrial C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 142,16 14,22 2190% | 17,33
TN 14,29 14,22 14,25 14,10 14,18 14,22 14,28 14,19 14,20 | 14,23

TO | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00
25 Cocinar los tamales C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1200,00 120,00 | 0,00% | 120,00
TN | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00

TO 1,05 1,22 141 1,32 1,10 1,15 1,22 1,19 1,30 1,29
26 Inspeccién de tamales C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 12,25 1,29 2190%( 157
TN 1,10 1,28 1,48 1,39 1,16 1,21 1,28 1,25 1,37 1,35

TO | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 [ 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00
27 Enfriar los tamales C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1200,00 120,00 0,00% | 120,00
TN 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00

TO 4,34 4,25 4,56 5,06 4,19 444 4,51 4,12 4,17 5,01
C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 104 104 104 1,04 1,04 44,65 4,64 16,20% | 5,40
TN 4,51 4,42 4,74 5,26 4,36 4,62 4,69 4,28 4,34 5,21

Transporte de tamales a

28 . .
congeladora industrial

TO 1320 [ 1329 | 1344 | 1330 | 1335 | 1322 [ 1319 | 1326 | 1328 | 1322
29 Almacenar los tamales C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 132,75 1354 17,30% | 15,88
N 1346 [ 1356 | 13,71 | 1357 | 1362 | 1348 [ 1345 | 1353 | 1355 | 1348

TOTAL 4207,29| 424,02 446,32

Figura 26. Estudio de tiempos del Proceso 3: Preparacién del tamal antes de la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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4.5.Diagrama de Actividades de Proceso antes de la redistribucion de planta
Al realizar el diagrama de actividades de proceso de la planta en el area de produccion para
un lote de 440 tamales antes de aplicar la redistribucion de planta, se determino que se realizan
86 actividades, que se subdividen en 42 de operacidon, 32 de transporte, 7 de inspeccion, 5 de

almacenamiento y 0 de demora.

La distancia recorrida total en la actividad de transporte es de 925.08m y el tiempo total
requerido para realizar las 86 actividades es 446.32 minutos. Se realizé la medicion del tiempo

requerido mediante el estudio de tiempos utilizando la técnica del cronometraje de vuelta a cero.

Los datos obtenidos son necesarios para tener el conocimiento del tiempo total requerido
para la elaboracion de un lote de 440 tamales e identificar las actividades de transporte con sus
respectivos tiempos y la distancia total recorrida, estos seran utilizados para aplicar la

redistribucion de planta.

Tabla 9. Actividades del Proceso Elaboracion de 440 tamales

Ne PROCESO ACTIVIDAD | cONTEQ | PISTANCIA | TIEMPO | r 0
(m) (min)
Operacién 9 215,69
o ) Transporte 7 47,36 3,45
1 Acondicionamiento 291 36
de pancas Inspeccidn 1 1,42 ,
Almacenamiento 1 0,8
Operacion 20 184,05
» Transporte 14 105,71 5,65
2 Preparacion de 200.39
harina de maiz Inspeccion 3 432 :
Almacenamiento 2 6,37
Operacién 13 398,95
5 i6n del Transporte 11 772,01 21,41
reparacion de
3 tamal Inspeccion 3 8,55 446,32
Almacenamiento 2 17,41
TOTAL 86 925,08 868.07

Fuente: Elaboracion Propia
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A) Diagrama de Analisis del Proceso 1: Acondicionamiento de Pancas antes de la Redistribucién de Planta

ESTUDIO N°1 | Pablo Gabriel Davalos Arregui
NOMBRE DE LA OPERACION FROCESO: ACONDICIONAMIENTO DE PANCAS PAGINA 1de 1 ELABORADO POR: Bruno Del Alamo Lopez
| MUESTRA PAG1DE 1
DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |TOTOTAL|PROMTO| S TS
TO | 047 | 050 | 040 | 057 | 059 | 041 | 050 | 052 | 039 | 049
1 Transporte a almacén de pancas C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 485 0,50 18,80%| 0,59

N 049 | 052 | 041 | 059 | 061 | 042 | 052 | 054 | 040 | 051

T0 067 | 075 | 066 | 058 | 078 | 089 | 066 | 078 | 050 | 056
2 Almacenar pancas C 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 6,83 0,70 |1500%| 0,80
N 068 [ 077 | 067 | 059 | 080 | 091 | 067 | 080 | 051 | 057

Transporte de operario a pozas de TO 02 [ 026 | 028 | 024 | 028 | 030 | 025 | 026 | 028 | 029
3 a0ua C 100 | 100 ( 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 1,00 | 100 | 1,00 2,69 027 [2060%| 032
! N 025 [ 026 | 028 | 024 | 028 | 030 | 025 | 026 | 028 | 029

TO 129 | 122 | 130 | 136 | 133 | 140 | 129 | 142 | 144 | 138
4 Llenar baldes con agua C 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 1343 138 [1850%| 164
N 133 | 126 | 134 | 140 | 137 | 144 | 133 | 146 | 148 | 142

TO 1,07 116 | 125 104 | 059 111 117 104 | 107 1,19
5 Transporte de baldes a tina C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 10,69 1,09 2190%| 133
TN 1,09 118 | 1,28 1,06 | 060 113 1,19 1,06 1,09 121

T0 244 | 222 | 224 | 218 | 233 | 241 | 244 | 238 | 233 | 228
6 Llenar tina con agua C 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 23,25 239 |1850%| 284
N 251 | 229 | 231 | 225 | 240 | 248 | 251 | 245 | 240 | 235

Transnorte de oerario a almacen T0 013 | 014 | 015 | 013 | 016 | 015 | 016 | 017 | 015 | 014
! P de r;ncas C 100 | 100 | 100 [ 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 1,00 | 100 148 015 |2060%| 018
P N 013 (014 | 015 | 013 | 016 | 015 | 016 | 017 | 015 | 014

TO 147 1,48 1,55 1,33 1,35 1,40 1,38 1,35 1,59 1,50
8 Seleccionar pancas C 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 1,00 | 1,00 1440 144 |1440%| 1,65
TN 147 1,48 155 133 1,35 1,40 1,38 1,35 159 150

TO 019 | 017 | 024 | 017 | 025 | 016 | 017 | 024 | 017 | 026
9 Transporte de pancas a tina C 102 | 102 102 | 1,02 102 | 1,02 102 | 102 | 102 | 102 2,03 021 |2060%| 025
TN 019 [ 018 | 025 | 018 | 026 | 016 | 017 | 025 | 018 | 026

TO 033 | 040 | 047 | 037 | 045 | 050 | 052 | 043 | 039 | 032
10 Abastecer en tina C 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 417 043 |1650%| 050
N 034 | 041 | 048 | 037 | 046 | 051 | 053 | 044 | 040 | 033

TO | 7513 | 84,00 | 8447 | 6513 | 7920 | 8850 | 8221 | 69,67 | 6700 | 73,73
11 Cortar las pancas C 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 1,01 | 101 | 101 769,04 7767 |1420% | 88,70
TN | 7588 | 8484 | 8531 [ 6578 | 7999 | 89,39 | 83,03 | 70,36 | 67,67 | 7447

TO | 9050 | 9051 | 91,00 | 9058 | 9055 | 9053 | 9049 | 9058 | 9055 | 90,56
12 Emparchar las pancas c |20t | 20t [ 20t | 201 | o1 | 201 | 101 | 1ot | 20t | 201 | 90585 9149 |1420%| 10448
TN | 9141 | 91,42 | 9101 | 91,49 | 9146 | 9144 | 9139 | 9149 | 9146 | 9147

TO | 100 | 220 | 105 | 097 | 1203 | 105 | 092 | 113 | 134 | 150
13 Inspeccion de las pancas C | 105 | 105 | 105 | 105 | 105 | 105 | 105 | 105 | 105 | 105 | 1108 116 |21,90%| 142
TN | 105 | 116 | 120 | 202 | 108 | 1,00 | 09 | 119 | 141 | 158

TO 029 [ 034 [ 028 | 034 | 040 | 035 | 037 | 026 | 030 | 031
C 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 1,03 322 033 |[1880%| 039
N 029 | 03 | 028 | 035 | 041 | 036 | 038 | 026 | 031 | 031

Transporte de pancas a pozas de

14 . y
desinfeccion

T0 343 | 261 | 312 | 261 | 268 | 274 | 285 | 332 | 325 | 317
15 Desinfectar las pancas C 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 29,78 301 |1440%| 344
N 347 | 264 | 315 | 264 | 270 | 276 | 288 | 336 | 328 | 320

T0 968 | 897 | 1053 | 969 | 921 | 914 [ 943 | 979 | 1110 | 10,28
16 Ordenar las pancas C 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 1,01 | 101 | 101 97,82 988 [1350%| 1121
N 977 ] 906 | 1064 | 979 | 930 [ 924 [ 953 | 989 | 1121 | 1038

T0 031 | 033 | 037 | 027 | 031 | 033 | 033 | 037 | 029 | 026

Transporte de pancas a mesa

17 industrial C 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 1,03 | 103 | 1,03 3,16 033 |1880%| 0,39
TN 032 | 034 | 038 | 028 | 032 | 034 | 034 | 038 | 030 [ 026
TO 104 | 110 | 108 | 111 | 104 | 103 | 106 | 108 | 103 | 1,07
18 Colocar pancas en mesa industrial C 101 | 101 | 101 | 1o | 101 | 101 | zor | 101 | 1ot | 101 10,64 107 |1440%| 123
TN 105 | 111 | 109 | 112 | 105 | 104 | 107 | 109 | 104 | 1,08
| TOTAL 1903,78] 192,43 221,37

Figura 27. Diagrama de Analisis de Proceso 1: Acondicionamiento de Pancas antes de la Redistribucién de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
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B) Diagrama de Anélisis de Proceso 2: Preparacion de harina de Maiz antes de la Redistribucion de Planta

ESTUDIO N°1 | Pablo Gabriel Davalos Arregui
NOMBRE DE LA OPERACION |PROCESO: PREPARACION DE HARINA DE MATZI PAGINA 1 de 1 |ELABORADO POR'I Bruno Del Alamo Lopez
[ MUESTRA PAG 1 DE 1
DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 TO TOTAL |[PROM TO S TS

TO 0,12 0,12 0,11 0,12 0,13 0,14 0,12 0,12 0,14 0,13

1 Transporte a almacén de maiz C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,25 0,13 22,40% 0,16
N 0,12 0,13 0,11 0,12 0,13 0,14 0,13 0,12 0,14 0,14
TO 4,15 4,20 4,02 4,34 4,11 4,01 4,19 4,25 4,44 4,59

2 Almacenar maiz C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 42,30 4,31 18,00% 5,09
TN 4,23 4,28 4,10 4,43 4,19 4,09 4,27 4,34 4,53 4,68
Transporte de operario a estante de TO 0,07 0,08 0,09 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,06 0,09

3 madera C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,76 0,08 20,60% 0,09
TN 0,07 0,08 0,09 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,06 0,09
TO 0,83 0,55 0,73 0,78 0,74 0,71 0,69 0,77 0,73 0,81

4 Extraer cal de saquillo C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 7,34 0,76 17,30% 0,89
TN 0,85 0,57 0,75 0,80 0,76 0,73 0,71 0,79 0,75 0,83
TO 0,10 0,12 0,09 0,14 0,12 0,12 0,11 0,09 0,12 0,15

5 Transporte de cal a olla industrial C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,16 0,12 20,60% 0,14
TN 0,10 0,12 0,09 0,14 0,12 0,12 0,11 0,09 0,13 0,15
TO 0,30 0,29 0,31 0,25 0,25 0,27 0,27 0,30 0,25 0,25

6 Disponer cal en olla industrial C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 2,75 0,28 18,80% 0,33
TN 0,31 0,30 0,32 0,26 0,26 0,27 0,27 0,31 0,25 0,26
Transporte de operario a pozas de TO 0,22 0,23 0,24 0,25 0,22 0,27 0,26 0,25 0,25 0,26

7 agua C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,45 0,25 20,60% 0,30
TN 0,22 0,23 0,24 0,25 0,22 0,27 0,26 0,25 0,25 0,26
TO 1,24 1,30 1,29 1,22 1,30 1,38 1,42 1,41 1,39 1,34

8 Llenar baldes con agua C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 13,29 1,34 18,50% 1,59
TN 1,25 1,31 1,30 1,23 1,31 1,39 1,43 1,42 1,40 1,35
TO 1,05 1,07 1,05 1,12 1,08 1,09 1,10 1,12 1,07 1,11

9 Transporte de baldes a olla industrial C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 10,86 1,13 20,60% 1,36
TN 1,09 1,11 1,09 1,16 1,12 1,13 1,14 1,16 1,11 1,15
TO 2,33 2,40 2,19 2,27 2,33 2,25 2,31 2,41 2,33 2,32

10 Llenar olla industrial con agua C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 23,14 2,34 18,50%0 2,77
TN 2,35 2,42 2,21 2,29 2,35 2,27 2,33 2,43 2,35 2,34
TO 25,33 25,19 25,26 25,32 25,21 25,22 25,26 25,30 25,26 36,70

11 Hervir el agua con cal C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 264,05 26,41 0,00% 26,41
TN 25,33 25,19 25,26 25,32 25,21 25,22 25,26 25,30 25,26 36,70
Transporte de operario a almacén TO 0,22 0,23 0,24 0,25 0,24 0,25 0,25 0,24 0,24 0,23

12 N C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,39 0,24 20,60% 0,29
TN 0,22 0,23 0,24 0,25 0,24 0,25 0,25 0,24 0,24 0,23
TO 0,25 0,20 0,22 0,30 0,21 0,25 0,28 0,25 0,21 0,21

13 Seleccionar saco de maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,38 0,24 18,30% 0,28
TN 0,25 0,20 0,22 0,30 0,21 0,25 0,28 0,25 0,21 0,21
Transporte de saco de maiz a TO 0,21 0,17 0,22 0,18 0,19 0,20 0,19 0,23 0,19 0,19

14 balanza digital C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,96 0,20 22,40% 0,25
TN 0,21 0,18 0,23 0,18 0,20 0,21 0,20 0,23 0,20 0,19
TO 0,58 0,55 0,50 0,48 0,55 0,56 0,51 0,50 0,45 0,42

15 Pesar el maiz C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 5,10 0,53 17,30% 0,62
TN 0,60 0,57 0,52 0,49 0,57 0,58 0,53 0,52 0,46 0,43
TO 1,50 1,39 1,44 1,45 1,41 1,39 1,46 1,48 1,40 1,48

16 Extraer maiz sobrante C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 14,40 1,48 16,70% 1,73
TN 1,55 1,43 1,48 1,49 1,45 1,43 1,50 1,52 1,44 1,52
Transporte de maiz a almacén de TO 0,17 0,18 0,19 0,20 0,18 0,18 0,19 0,21 0,20 0,20

17 i C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,90 0,20 22,40% 0,24
TN 0,18 0,19 0,20 0,21 0,19 0,19 0,20 0,22 0,21 0,21
TO 1,02 1,11 1,05 1,09 1,10 1,09 1,01 1,02 1,08 1,02

18 Almacenar maiz sobrante C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 10,59 1,08 18,50% 1,28
TN 1,04 1,13 1,07 1,11 1,12 1,11 1,03 1,04 1,10 1,04
Transporte de operario a balanza TO 0,12 0,14 0,12 0,10 0,14 0,15 0,11 0,12 0,14 0,14

19 industrial C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,29 0,13 20,60% 0,16
TN 0,12 0,14 0,12 0,10 0,14 0,15 0,11 0,12 0,14 0,14
TO 0,08 0,06 0,07 0,08 0,05 0,09 0,10 0,05 0,07 0,06

20 Agarrar maiz de balanza industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 0,71 0,07 20,60% 0,09
TN 0,08 0,06 0,07 0,08 0,05 0,09 0,10 0,05 0,07 0,06
Transporte de maiz a cocina TO 0,19 0,20 0,19 0,20 0,18 0,22 0,21 0,23 0,24 0,20

21 Al sl C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 2,06 0,21 22,40% 0,26
TN 0,20 0,21 0,20 0,21 0,19 0,23 0,22 0,24 0,25 0,21
TO 0,75 0,72 0,78 0,70 0,60 0,65 0,66 0,62 0,69 0,66

22 Disponer en olla industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 6,83 0,69 19,10% 0,82
TN 0,76 0,73 0,79 0,71 0,61 0,66 0,67 0,63 0,70 0,67
TO 37,12 38,60 37,10 38,50 39,20 39,50 36,90 38,80 40,04 39,60

23 Hervir el maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 385,36 38,54 0,00% 38,54
TN 37,12 38,60 37,10 38,50 39,20 39,50 36,90 38,80 40,04 39,60
TO 1,32 1,41 1,51 1,28 1,33 1,42 2,01 1,15 1,23 1,55

24 Inspeccién del maiz C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 14,21 1,49 21,90% 1,82
TN 1,39 1,48 1,59 1,34 1,40 1,49 2,11 1,21 1,29 1,63
Transporte a peladora de granos de TO 1,01 1,02 1,04 1,02 1,10 1,03 1,05 1,03 1,05 1,05

25 — C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 10,40 1,07 20,60% 1,29
TN 1,04 1,05 1,07 1,05 1,13 1,06 1,08 1,06 1,08 1,08
Colocar en peladora de granos de TO 1,02 0,98 0,98 1,02 0,93 1,26 1,35 1,20 0,83 0,82

26 maiz C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 10,40 1,05 19,70% 1,26
TN 1,03 0,99 0,99 1,03 0,94 1,27 1,36 1,21 0,84 0,82
TO 12,00 12,22 12,30 12,03 12,15 12,22 12,08 12,09 12,11 12,15

27 Pelar el maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 121,35 12,14 0,00% 12,14
TN 12,00 12,22 12,30 12,03 12,15 12,22 12,08 12,09 12,11 12,15
TO 0,10 0,11 0,14 0,09 0,12 0,08 0,11 0,10 0,09 0,13

28 Inspeccién del maiz C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,07 0,11 15,10% 0,13
TN 0,11 0,12 0,15 0,09 0,13 0,08 0,12 0,11 0,09 0,14
TO 0,29 0,32 0,33 0,30 0,32 0,29 0,31 0,28 0,27 0,27

29 Transporte de maiz a tamizador C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 2,98 0,31 22,40% 0,38
TN 0,30 0,33 0,34 0,31 0,33 0,30 0,32 0,29 0,28 0,28
TO 1,20 1,21 1,12 1,16 1,50 1,80 1,23 1,43 1,39 1,23

30 Acomodar en tamizador C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 13,27 1,35 17,90% 1,60
TN 1,22 1,24 1,14 1,19 1,53 1,84 1,25 1,46 1,42 1,26
TO 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00

31 Secar el maiz pelado C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 900,00 90,00 0,00% 90,00
TN 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00
TO 2,07 2,02 1,59 2,06 1,56 1,49 2,01 2,10 2,04 1,58

32 Inspeccion del maiz pelado C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 18,52 1,94 21,90% 2,37
N 2,17 2,12 1,67 2,16 1,64 1,56 2,11 2,21 2,14 1,66
= TO 0,50 0,54 0,49 0,49 0,57 0,47 0,53 0,49 0,54 0,49

33 ALt s C O A i S 103 | 103 | 103 | 103 | 103 1,03 103 | 103 | 103 | 103 511 053 |2060%| o064

moledora industrial

TN 0,52 0,56 0,50 0,51 0,59 0,49 0,54 0,50 0,56 0,50
TO 1,59 1,53 1,58 1,55 1,49 1,50 1,55 1,52 1,56 1,51

34 Disponer en moledora industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 15,38 1,55 18,90% 1,85
TN 1,61 1,55 1,60 1,57 1,50 1,52 1,57 1,54 1,58 1,53
TO 0,18 0,16 0,17 0,19 0,16 0,19 0,16 0,15 0,15 0,16

35 Colocar el recipiente de harina C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,67 0,17 16,30% 0,20
TN 0,18 0,16 0,17 0,19 0,16 0,19 0,16 0,15 0,15 0,16
TO 1,25 1,24 1,23 1,24 1,26 1,25 1,24 1,27 1,23 1,28

36 Moler el maiz pelado C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 12,49 1,25 18,90% 1,49
TN 1,25 1,24 1,23 1,24 1,26 1,25 1,24 1,27 1,23 1,28
TO 0,50 0,49 0,55 0,52 0,48 0,55 0,51 0,53 0,54 0,51

37 Recepcionar harina de maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 5,18 0,52 17,10% 0,61
TN 0,50 0,49 0,55 0,52 0,48 0,55 0,51 0,53 0,54 0,51
Transporte de harina a batidora TO 0,08 0,09 0,10 0,06 0,07 0,07 0,06 0,08 0,09 0,08

38 industrial C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 0,78 0,08 24,80% 0,10
TN 0,08 0,09 0,10 0,06 0,07 0,07 0,06 0,08 0,09 0,08
TO 0,70 0,69 0,75 0,78 0,72 0,75 0,70 0,72 0,73 0,74

39 Abastecer batidora industrial C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 7,28 0,73 18,90% 0,87
TN 0,70 0,69 0,75 0,78 0,72 0,75 0,70 0,72 0,73 0,74

TOTAL 1944,42 195,03 200,39

Figura 28. Diagrama de Analisis de Proceso 2: Preparacion de Harina de Maiz antes de la Redistribucién de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
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C) Diagrama de Analisis de Proceso 3: Preparacion del tamal antes de la Redistribucion de Planta

ESTUDIO N°1 | Pablo Gabriel Davalos Arregui
NOMBRE DE LA OPERACION | PROCESO: PREPARACION DEL TAMAL PAGINA 1de 1 ELABORADO POR: Bruno Del Alamo Lopez
| MUESTRA PAG1DE1
DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [TOTOTAL|PROM TO S TS
Transporte de carro tranportador a TO 091 0,93 1,02 0,84 0,90 0,93 0,82 0,89 0,89 0,89
1 C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 9,01 0,92 2190% | 112

puerta de ingreso

TN 0,93 0,95 1,04 0,85 0,92 0,94 0,84 0,91 0,90 0,90

TO 2,05 2,20 2,15 211 2,24 2,13 2,33 2,10 2,22 2,24
2 Recepcion de materia prima C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 21,77 2,24 1440% | 2,57
TN 2,11 2,27 2,21 2,17 2,31 2,19 2,40 2,16 2,29 2,31

TO 515 5,20 535 451 5,01 5,18 512 4,59 5,18 5,22
3 Inspeccion de materia prima C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 50,51 5,30 2190% | 6,47
N 541 5,46 5,62 474 5,26 544 5,38 4,82 544 5,48

TO 0,28 0,30 0,27 0,33 0,42 0,25 0,33 0,29 0,24 0,37
4 Transporte a estante de madera C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 3,10 0,32 18,80% | 0,38
N 0,29 0,31 0,27 0,34 0,43 0,26 0,34 0,30 0,25 0,38

TO 1,45 1,22 1,19 1,15 1,29 1,10 1,50 1,33 141 1,45

Almacenar insumos y

5 C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 13,09 1,34 14,40% 1,53
complementos
TN 1,48 1,24 1,21 1,17 1,32 1,12 1,53 1,36 1,44 1,48
Tranporte de carro transportador a TO 0,50 0,51 0,49 0,52 0,48 0,44 0,47 0,48 0,50 0,50
6 C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 4,89 0,50 18,80% 0,59

almacen

TN 0,51 0,52 0,50 0,53 0,449 0,45 0,48 0,449 0,51 0,51

Tranporte de operario a estante de TO 0,08 0,09 0,08 0,10 0,10 0,10 0,09 0,09 0,08 0,08
7 madera C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,89 0,09 20,60% | 011
TN 0,08 0,09 0,08 0,10 0,10 0,10 0,09 0,09 0,08 0,08

TO 0,20 0,18 0,19 0,21 0,22 0,21 0,23 0,23 0,20 0,19
8 Seleccionar insumos C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,06 0,21 18,30% | 0,24
TN 0,20 0,18 0,19 0,21 0,22 0,21 0,23 0,23 0,20 0,19

TO 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,08 0,07 0,07 0,08 0,09
C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 0,85 0,09 2060% | 011
TN 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,08 0,07 0,07 0,08 0,09

Transporte de insumos a batidora
industrial

TO 1,20 1,15 1,18 1,22 125 124 1,22 1,18 1,20 121
10 Afiadir insumos C 101 101 1,01 1,01 101 101 101 101 1,01 101 12,05 122 1560% | 141
TN 1,21 1,16 1,19 1,23 1,26 1,25 1,23 1,19 121 1,22

TO 32,00 | 3421 | 3324 | 3511 | 3844 [ 31,23 | 3551 | 3744 | 37,12 | 3644
11 Batir la masa C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 350,74 35,07 0,00% | 35,07
TN 32,00 [ 3421 | 3324 | 3511 | 3844 | 3123 | 3551 | 3744 | 3712 | 3644

TO 0,33 0,42 0,37 047 0,33 043 0,37 0,47 0,48 0,35
12 Inspeccion de masa C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 4,02 0,42 21,90% | 051
TN 0,35 044 0,39 0,49 0,35 0,46 0,39 0,49 0,51 0,37

TO 0,09 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,07
C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,88 0,09 20,60%| 011
TN 0,09 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,07

Transporte de operario a estante de

13 madera

TO 1,49 150 1,55 1,46 144 1,43 1,38 1,33 1,37 1,51
14 Seleccionar complementos C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 14,46 1,45 1440% | 1,65
TN 1,49 1,50 1,55 1,46 144 143 1,38 1,33 1,37 1,51

TO 0,10 0,11 0,14 0,09 0,10 0,12 0,11 0,12 0,09 0,11
C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 104 1,04 1,04 1,09 011 20,60% | 0,14
TN 0,10 0,11 0,15 0,10 0,11 0,13 0,11 0,12 0,10 0,11

Transporte de complementos a olla

15 . .
industrial

TO 10,12 | 10,24 | 1002 | 1001 | 10,11 | 10,12 | 10,08 [ 1007 | 10,12 | 10,13
16 Cocinar complementos C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 101 1,01 101 1,01 1,01 100,92 10,19 0,00% | 10,19
TN 1022 | 1024 | 1012 | 1011 | 10,21 | 10,22 | 10,8 | 1017 | 10,22 | 10,23

Transporte de complementos a TO 0,13 0,14 0,12 0,14 0,16 0,12 0,14 0,12 0,15 0,15
17 mesa industrial C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 138 0,14 20,60% | 0,17
TN 0,14 0,15 0,13 0,15 0,16 0,12 0,15 0,13 0,16 0,16

TO 3559 | 3552 | 3555 | 3550 | 3557 | 3558 [ 3554 | 3557 | 3558 [ 3551
18 Porcionar la masa en la panca C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 355,51 36,62 1420% | 41,82
TN 36,66 | 3659 | 36,62 | 36,57 | 36,64 [ 3665 | 36,61 | 36,64 | 3665 | 36,58

TO 7,20 7,16 7,15 7,20 7,15 714 717 7,18 7,20 7,19
C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 104 1,04 1,04 71,74 746 16,20% | 8,67
TN 749 745 7,44 749 744 743 7,46 747 749 748

Transporte de tamal a mesa

19 industrial

TO 12,05 | 12,01 | 12,08 | 1209 | 12,10 | 12,11 | 12,08 | 12,09 | 12,05 | 12,10
20 Afiadir complementos a los tamales C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 120,76 12,44 14,40% | 14,23
TN 1241 | 1237 | 1244 | 1245 | 1246 | 1247 | 1244 | 1245 | 1241 | 1246

TO 1367 | 16,67 | 2333 | 21,33 | 19,33 | 18,00 | 2267 | 2140 | 20,73 | 19,67
21 Envolver los tamales C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 196,80 20,07 | 14,20% | 22,92
TN 1394 | 17,00 | 23,80 | 21,76 19,72 18,36 | 23,12 | 21,83 | 21,15 | 20,06

TO 10,02 | 10,1 | 10,08 | 10,09 | 10,07 | 10,12 | 10,05 | 10,06 | 10,22 | 10,09
22 Apilar los tamales C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 100,81 10,08 | 14,20% ( 11,51
TN 10,02 | 10,1 | 10,08 | 10,09 | 10,07 | 10,12 | 10,05 | 10,06 | 10,2 | 10,09

TO 334 3,55 4,24 4,12 4,01 342 351 3,56 4,12 4,28
C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 38,15 397 16,70% | 4,63
TN 3,48 3,69 441 4,28 4,17 3,56 3,65 3,70 4,28 4,45

Transporte de tamales a cocina

= industrial

TO 1429 | 1422 | 1425 | 1410 | 1418 | 1422 | 1428 | 1419 | 1420 | 1423
24 Colocar los tamales en olla industrial] C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 142,16 14,22 2190% | 17,33
TN 1429 | 1422 | 1425 | 14,10 | 1418 | 1422 | 1428 | 1419 | 1420 | 1423

TO 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00
25 Cocinar los tamales C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1200,00 120,00 | 0,00% | 120,00
TN 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00

TO 1,05 1,22 141 1,32 1,10 1,15 122 1,19 1,30 1,29
26 Inspeccion de tamales C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 12,25 1,29 2190%| 1,57
TN 1,10 1,28 1,48 1,39 1,16 121 1,28 1,25 1,37 1,35

TO | 120,00 | 120,00 [ 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00
27 Enfriar los tamales C 100 | 100 | 1200 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 200 | 100 | 120000 120,00 | 0,00% | 120,00
TN | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00

TO 4,34 4,25 4,56 5,06 4,19 4,44 451 412 4,17 5,01
C 1,04 104 1,04 1,04 104 1,04 1,04 104 1,04 1,04 44,65 4,64 16,20% | 5,40
TN 451 442 4,74 5,26 4,36 4,62 4,69 4,28 4,34 521

Transporte de tamales a
congeladora industrial

28

TO | 1320 | 1329 | 1344 | 1330 | 1335 | 1322 | 13,19 | 1326 | 1328 | 1322
29 Almacenar los tamales C 102 | 1,02 | 102 | 102 | 102 | 102 | 1,02 | 102 | 102 | 102 132,75 1354 |[17,30%| 1588
N 1346 | 1356 | 13,71 | 1357 | 1362 | 1348 | 1345 | 1353 | 1355 | 1348

TOTAL 420729 424,02 446,32

Figura 29. Diagrama de Analisis de Proceso 3: Preparacion del tamal antes de la Redistribucion de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
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4.6. Diagrama de Operaciones de Proceso antes de la redistribucion de planta
Al realizar el Diagrama de Operaciones de Proceso de la planta en el area de produccion para
un lote de 440 tamales antes de aplicar la redistribucion de planta, se determino que se realizan

49 actividades, subdivididas en 42 de operacion y 7 de inspeccion.

El tiempo total en la actividad de operacion es de 798,69 minutos y el tiempo total en la
actividad de inspeccion es de 14,29 minutos. Se realizd la medicion del tiempo requerido

mediante el estudio de tiempos utilizando la técnica del cronometraje de vuelta a cero.

Los datos obtenidos son necesarios para tener el conocimiento del tiempo total requerido
para la elaboracion de un lote de 440 tamales e identificar las actividades operacion e

inspeccion.
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a) Diagrama de Operaciones de Proceso: Elaboracion de un lote de 440 tamales antes de la redistribucion de planta
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

HARINA DE MAIZ

PANCAS Saquillo de Cal

1,64 Llenar baldes de agua 0,89

284 Llenar tina con agua 0,33

1,65 Seleccionar pancas

1,59

0,50 Abastecer en tina

277

88,70| Cortar las pancas

2641

Saco de maiz
104,48 Emparchar las pancas

0,28

1,42 Inspeccion de las pancas

0,62

3,44 Desinfectar las pancas

173

11,21 Ordenar las pancas

0,09

123 Colocar pancas en mesa industrial

0,82

Lienar baldes de agua

Extraer cal de saquillo

Disponer cal en olla industrial

ELABORACION DE UN LOTE DE 440 TAMALES ANTES DE LA REDISTRIBUCION DE PLANTA

TAMAL

257 Recepcionar Materia Prima

o)

Llenar olla con agua

Hervir el agua col

Seleccionar saco de maiz

Pesar el maiz

Extraer el maiz sobrante

Agarrar maiz de balanza industrial

Disponer en olla industrial

6,47 I Inspeccicnar Materia Prima
Insumos
0,24 022 Seleccionar insumos
1,41 Afadir insumos
cal
35,07 Batir la masa
0,51 15 Inspeccion de masa
Complementos|

Seleccionar complementos

Cocinar complementos

Porcionar la masa en la panca

Afiadir los complementos a los tamales

3854

Hervir el maiz

1,82

Inspeccionar el maiz

1,26

12,14

10013010

Caolocar en peladora de granos de maiz|

Pelar el maiz

e
w

Inspeccién del maiz

@
=1

90,00

Acomodar en tamizador

Secar el maiz pelado

~
w
=i

Inspeccién del maiz pelado

1,85
RESUMEN
Operacién | 42 | 798,69 min 0,20
Inspeccion| 7 14,29 min

ELABORADO POR:

PABLO GABRIEL DAVALOS ARREGUI

BRUNO DEL ALAMO LOPEZ

o
w
=

o -
P s
@ @

Disponer en moledora industrial

Colocar en recipiente de harina

Moler el maiz pelado

Recepcionar harina de maiz

Abastecer batidora industrial

Envolver los tamales

Apilar los tamales

Colocar tamales en olla industrial

Cocinar los tamales

1,57

I7

Inspeccionar los tamales

120=09. Enfriar los tamales

Figura 30. Diagrama de Operaciones de Proceso antes de la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracién Propia
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4.7.Descripcion del plano de distribucion antes de la redistribucion de planta
La empresa cuenta con un area de 173.584 m? en el cual se encuentra el area de produccion

y el area administrativa.

El area de produccion es de 128,233 m? en el que se encuentra la seccion de molido, seccion
de desinfeccion y cocina, seccion de preparado, seccion de secado y seccion de pelado y

almacén.

En el plano se observa que las secciones se encuentran distribuidas sin tomar en cuenta el
optimo flujo del proceso, teniendo maquinas y equipos que no son usados y que ocupan espacios
innecesarios y que de cierto modo estorban. Asi mismo, se puede observar que hay maquinas y
equipos que no estan préximas a las actividades que las preceden o siguen del proceso, siendo
asi las més resaltantes la Peladora de Granos Industrial y el Carro Transportador que se
encuentran muy alejados del resto, ocasionando asi recorridos y tiempos largos e innecesarios.
Para reducir estas distancias se busca realizar la redistribucion, al analizar el plano se observa
que se pueden invertir de posicion algunas maquinas, trasladar otras y almacenar algunas, para
poder tener un mejor flujo. (VER ANEXO F)

4.8.Diagrama de recorrido antes de la redistribucion de planta
El diagrama de recorrido es muestra el lugar donde se efectlian actividades determinadas y
el trayecto seguido por los trabajadores, los materiales, la maquinaria o equipo a fin de

ejecutarlas.

Se realiz6 el diagrama de recorrido de las operaciones para analizar el proceso productivo
de un lote de 440 tamales, se midid la distancia para tener el conocimiento de recorrido del

producto para su produccion.

Ademas, se dividié el diagrama de recorrido en 3 diagramas para diferenciar los distintos
subprocesos que hay dentro del procesos de produccién, como son:

e Diagrama de recorrido para el acondicionamiento de Pancas antes de la redistribucién
de planta.

e Diagrama de recorrido para la preparacion de Harina de Maiz antes de la redistribucion
de planta.

e Diagrama de recorrido para la elaboracion del Tamal antes de la redistribucion de planta.
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Figura 31. Diagrama de Recorrido para la elaboracion de 440 tamales antes de la Redistribucion de Planta
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 32. Diagrama de Recorrido para el acondicionamiento de pancas antes de la Redistribucion de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
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Elaborado por:

Figura 33. Diagrama de Recorrido para la preparacion de Harina de Maiz antes de la Redistribucion de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 34. Diagrama de Recorrido para la elaboracién del Tamal antes de la Redistribucion de Planta
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Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO V.

APLICACION DE LA REDISTRIBUCION DE PLANTA
Con el diagndstico realizado procedemos a realizar la redistribucion de planta en la seccion
de desinfeccion y cocina, seccion de preparado y la seccion de pelado y almacén, pertenecientes
al area de produccion, utilizaremos el diagrama de operaciones de proceso y diagrama de
analisis de proceso, método de Guerchet, tabla relacional de actividades, describiremos el plano

aplicando la redistribucion de planta y por ultimo el diagrama de recorrido aplicando a la
redistribucion de planta.

5.1.Método de Guerchet

El método considera tres superficies para la determinacion del area total:

1. Superficie Estatica (Se)

Se=LxA
Donde:
L= Largo
A= Ancho
2. Superficie de Gravitacion (Sg)
Sg =SexN

Donde:
Se= Superficie Estatica
N= NUmero de Lados

3. Superficie de Evolucion (Sv)

Sv=(Se+Sg)=*k

Donde:
Se= Superficie Estatica
Sg= Superficie de Gravitacion

K= Coeficiente de evolucion
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— hEM
2 * hgg

hem = Variedad de Elementos Moviles
hee = Variedad de Elementos Estaticos

Calcularemos el Valor de hewm a través de la siguiente formula:

_ZSe*n*h
EM ™ ySexn

Calcularemos el Valor de hee a través de la siguiente formula:

B _ZSe*n*h
EE ™ ySexn

4. Area total

At = (Se+Sg +Sv) *n
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Tabla 10. Método Guerchet para la poblacion
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Andina
del Cusco

Repositorio Digital

ESTACION MAQUINA Y EQUIPO CAN(Tn')DAD '(‘nf‘e'?gg ANCHO (metros) 'A(‘r';]-gtlﬁ(i’;‘ L AI\IIDOODSE(N) EEéDOEREO
1| Molino industrial de granos 1 0,8 0,72 1,69 4 | Estacionario
2 | Cocina industrial 2 15 0,66 0,82 3 | Estacionario
3| Pozas de desinfeccion 1 2,5 0,87 1,08 1| Estacionario
4 | Mesa industrial 2 2 1 0,91 4 | Estacionario
5| Congeladora Industrial 3 1,19 0,72 0,92 1| Estacionario
6 | Batidora industrial 1 1,15 0,9 1,15 2 | Estacionario
7 | Estante de madera 1 1,7 0,5 1,2 1| Estacionario
8 | Pozas de agua 1 1,2 0,7 1 1| Estacionario
9 | Peladora de granos de maiz 1 1,14 0,65 1,17 3 | Estacionario
10 | Recipiente de harina 1 0,4 0,4 0,5 4 | Movil
11 | Olla Industrial 2 0,62 0,62 0,7 4 | Movil
12 | Tamizador 2 0,61 0,61 0,15 4| Mdévil
13 | Carro Transportador 1 0,7 0,7 1 4 | Mévil
14 | Mesa de trabajo 3 0,65 0,65 0,73 4 | Mévil
15 | Balanza Digital 1 0,35 0,35 0,37 4 | Movil
16| Tina 2 0,9 0,75 0,6 4 | Movil
17 | Personal 5 1,6 Movil

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 11. Método Guerchet para la poblacion

Repositorio Digital

z SUPERFICIE N° DE SUPERFICIEPE SUPEDRIIE:ICIE SUPERFICIE| CANTIDAD AREA
ESTACION QIR =2 BLRE) ESTATICA (Se) | LADOS(N) GRAV(I;; '?‘CION EVOLUCION TOTAL (St) (n) TOTAL
Sv)
1 | Molino industrial de granos 0,58 4 2,30 0,82 3,70 1 3,70
2 | Cocina industrial 0,99 3 2,97 1,13 5,09 2 10,17
3 | Pozas de desinfeccion 2,18 1 2,18 1,24 5,59 1 5,59
4 | Mesa industrial 2,00 4 8,00 2,84 12,84 2 25,68
5 | Congeladora Industrial 0,86 1 0,86 0,49 2,20 3 6,60
6 | Batidora industrial 1,04 2 2,07 0,88 3,99 1 3,99
7 | Estante de madera 0,85 1 0,85 0,48 2,18 1 2,18
8 | Pozas de agua 0,84 1 0,84 0,48 2,16 1 2,16
9 | Peladora de granos de maiz 0,74 3 2,22 0,84 3,81 1 3,81
TOTAL 10,06 20 22,29 9,19 41,55 13
10 | Recipiente de harina 0,16 4 0,64 0,23 1,03 1 1,03
11| Olla Industrial 0,38 4 1,54 0,55 2,47 2 4,94
12 | Tamizador 0,37 4 1,49 0,53 2,39 2 4,78
14 | Carro Transportador 0,49 4 1,96 0,70 3,15 1 3,15
15 | Mesa de trabajo 0,42 4 1,69 0,60 2,71 3 8,14
16 | Balanza Digital 0,12 4 0,49 0,17 0,79 1 0,79
17| Tina 0,68 4 2,70 0,96 4,33 2 8,67
18 | Personal 0,00 0 0,00 0,00 0,00 5 0,00
TOTAL 2,63 28 11 4 17 17

AREA TOTAL REQUERIDA PARA LA DISTRIBUCION DE PLANTA 74,618

Fuente: Elaboracion Propia
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Calcularemos el valor de K para la muestra, a través de las siguientes formulas:

e Variedad de elementos moviles
YSesn+*h

hem = SSewn
Donde:
Se: Superficie estatica de cada elemento
h: Altura del elemento movil
n: Nimero de elementos moviles

" _2,63*17*5,65_565
EM ™ 263%x17 7

e Variedad de elementos estacionarios
B YSexn=x*h

h =
EE XSe*n

Donde:

Se: Superficie estatica de cada elemento
h: Altura del elemento estacionario

n: NUmero de elementos estacionarios

X _10,06*4*9,94,_994
EE™  10,06x4

e Valorde K
— hEM
2 x hgg

Donde:

hEM: Variedad de elementos mdviles
hEE: Variedad de elementos estacionarios
n: NUmero de elementos estacionarios

5,65

= 37994 0,284

Analisis: Andlisis: Segun el Método Guerchet el area requerida para la ocupacion de espacios
fisicos es de 74.618m2, esto permite que las maquinas y equipos se encuentren bien ubicados,
los operarios puedan realizar los trabajos operacionales de forma segura y Optima, un éptimo
flujo de materiales. Cumpliendo con el principio de espacio cubico Permitiendo cumplir con
los principios de minima distancia recorrida, principio de circulacion o flujo de materiales,
principio de espacio cubico y el principio de integracion de conjunto.
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Tabla 12. Método Guerchet para la poblacion aplicando la redistribucion de planta

ESTACION MAQUINA Y EQUIPO CANTIDAD (n) | LARGO (metros) | ANCHO (metros) | ALTURA (metros) 3 DE(NL;A Do EI-_rléi/IOEEIE'O
1| Molino industrial de granos 1 0,8 0,72 1,69 4 | Estacionario
2 | Cocina industrial 2 15 0,66 0,82 3 | Estacionario
3 | Pozas de desinfeccion 1 2,5 0,87 1,08 1| Estacionario
4 | Mesa industrial 2 2 1 0,91 4 | Estacionario
5 | Congeladora Industrial 3 1,19 0,72 0,92 1| Estacionario
6 | Batidora industrial 1 1,15 0,9 1,15 2 | Estacionario
7 | Estante de madera 1 1,7 0,5 1,2 1 | Estacionario
8 | Pozas de agua 1 1,2 0,7 1 1| Estacionario
9 | Peladora de granos de maiz 1 1,14 0,65 1,17 3 | Estacionario
10 | Canastilla 1 0,6 0,4 0,15 4 | Movil
11 | Recipiente de harina 1 0,4 0,4 0,5 4 | Movil
12 | Olla Industrial 2 0,62 0,62 0,7 4 | Movil
13| Tamizador 2 0,61 0,61 0,15 4| Movil
14 | Manguera 1 15 0,1 0,1 4| Movil
15 | Carro Transportador 1 0,7 0,7 1 4 | Mévil
16 | Mesa de trabajo 3 0,65 0,65 0,73 4 | Mévil
17 | Balanza Digital 1 0,35 0,35 0,37 4 | Movil
18 | Tina 2 0,9 0,75 0,6 4 | Movil
19 | Personal 5 1,6 Movil

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 13. Método Guerchet para la poblacion aplicando la redistribucion de planta

ESTACION | MAQUINAY EQUIPO | CiiATICa ()| LADOS(N) | GRAVITAGION (Sg) | EVOLUCION () | TOTAL(SY | () | TOTAL
1| Molino industrial de granos 0,58 4 2,30 0,85 3,73 1 3,73
2 | Cocina industrial 0,99 3 2,97 1,18 5,14 2 10,27
3| Pozas de desinfeccion 2,18 1 2,18 1,29 5,64 1 5,64
4 | Mesa industrial 2,00 4 8,00 2,97 12,97 2 25,94
5 | Congeladora Industrial 0,86 1 0,86 0,51 2,22 3 6,67
6 | Batidora industrial 1,04 2 2,07 0,92 4,03 1 4,03
7 | Estante de madera 0,85 1 0,85 0,50 2,20 1 2,20
8 | Pozas de agua 0,84 1 0,84 0,50 2,18 1 2,18
9 | Peladora de granos de maiz 0,74 3 2,22 0,88 3,84 1 3,84

TOTAL 10,06 20 22,29 9,60 41,95 13
10 | Canastilla 0,24 4 0,96 0,36 1,56 1 1,56
11 | Recipiente de harina 0,16 4 0,64 0,24 1,04 1 1,04
12 | Olla Industrial 0,38 4 1,54 0,57 2,49 2 4,98
13| Tamizador 0,37 4 1,49 0,55 2,41 2 4,83
14 | Manguera 1,50 4 6,00 2,23 9,73 1 9,73
15 | Carro Transportador 0,49 4 1,96 0,73 3,18 1 3,18
16 | Mesa de trabajo 0,42 4 1,69 0,63 2,74 3 8,22
17 | Balanza Digital 0,12 4 0,49 0,18 0,79 1 0,79
18| Tina 0,68 4 2,70 1,00 4,38 2 8,75
19 | Personal 0,00 0 0,00 0,00 0,00 5 0,00

TOTAL 4 36 17 6 28 19
AREA TOTAL REQUERIDA PARA LA DISTRIBUCION DE PLANTA 76,905

Fuente: Elaboracion Propia
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Calcularemos el valor de K para la muestra, a través de las siguientes formulas:

e Variedad de elementos moviles

By = YXSexnxh
XSexn
Donde:
Se: Superficie estatica de cada elemento
h: Altura del elemento movil

n: NUmero de elementos maoviles

N 4,37 %19 % 5,90
EM ™ 43719

= 5,90

e Variedad de elementos estacionarios

_ESe*n*h
EE™ ySexn

Donde:

Se: Superficie estatica de cada elemento
h: Altura del elemento estacionario
n: NUmero de elementos estacionarios

L _10,06*14*9,94_994
EE™ 10,0614

e Valorde K
— hEM
2 x hgg

Donde:

hEM: Variedad de elementos mdviles
hEE: Variedad de elementos estacionarios
n: NUmero de elementos estacionarios

k= 590 = 0,297
T 2%994
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Analisis: Segun el Método Guerchet el area requerida para la ocupacion de espacios fisicos es
de 76,905m2, esto permite que las maquinas y equipos se encuentren bien ubicados, los
operarios puedan realizar los trabajos operacionales de forma segura y 6ptima, un optimo flujo
de materiales. Cumpliendo con el principio de espacio cubico, el principio de minima distancia
recorrida, principio de circulacion o flujo de materiales y el principio de integracion de

conjunto.

5.2.Tabla relacional de actividades
Segun (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2014), La tabla relacional de actividades, es un cuadro
organizado que mediante diagonales de interseccion se puede establecer las diversas relaciones

que se dan entre las funciones, actividades y sectores varios de la planta industrial.
La construccion de esta tabla se apoya en dos elementos bésicos:

1. Tabla de valor de proximidad.

2. Lista de razones o motivos.

La tabla relacional constituye una poderosa herramienta para preparar un planteamiento de
mejora, pues permite integrar los servicios anexos a los servicios productivos y operacionales.
Cada casilla representa la interseccion de dos actividades, a su vez cada casilla estd dividida
horizontalmente en dos; la parte superior representa el valor de aproximacion y la parte inferior

nos indica las razones que han inducido a elegir ese valor.

A continuacion, se elaborara la tabla relacional de actividades para obtener la relacion de

cercania entre las actividades.

Tabla 14. Valor de proximidad

cODIGO VALOR DE
PROXIMIDAD

A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
| Importante
O Normal u Ordinario
U Sin Importancia
X No recomendable

Fuente: (Diaz, Jarufe, & Noriega, 2014)
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Tabla 15. Cuadro de motivos

CODIGO MOTIVOS
1 Por el seguimiento del proceso
2 Para reducir tiempos de recorrido
3 Almaceén o posible dafio de la Materia Prima o producto
4 Para evitar accidentes en el trabajo
5 Por no ser necesario para la secuencia del proceso

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla relacional de actividades

1| MOLINOINDUSTRIAL 5.

2 | RECIPIENTE DE HARINA i O >

3| COCINA INDUSTRIAL -

4 OLLA INDUSTRIAL = T o

5 TAMIZADOR P Pt

6 | POZAS DE DESINFECCION i s e T s sl B

7 | CARRO TRANSPORTADOR < A e & e L i K o™ 0 e 0

8 MESA INDUSTRIAL o e e e e
9 MESA DE TRABAJO e L e e L
10 [CONGELADORA INDUSTRIAL > I o e e

11| BATIDORA INDUSTRIAL s X i AT L b o h i

12| ESTANTE DE MADERA e A S Xl X i L

13 BALANZA DIGITAL T

14 TINA L e

15 POZAS DE AGUA s

16| PELADORA DE GRANOS >1/

Figura 35. Tabla Relacional de Actividades

Fuente: Elaboracion Propia
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Resultado
Como resultado de la tabla relacional de actividades tenemos los siguientes valores de

proximidad

CODIGO RESULTADO

(1,2) (1,11) (2,11) (3,4) (3,8) (3,16) (4,8) (4,12) (4,16) (5,16) (6,8) (6,9) (8,1)
(8,9) (8,11) (8,12) (8,13) (9,11) (9,12) (9,13) (11,12) (11,13) (12,13) (13,14)

A

(1,5) (1,16) (2,5) (2,16) (3,5) (3,6) (3,9) (3,13) (3,15) (4,5) (4,6) (4,9) (4,13)
(4,15) (5.,9) (5,13) (8,10) (9,10)

| (1,8) (1,9) (2,8) (2,9) (3,10) (4,10) (6,10) (8,16) (9,16) (15,16)

o) (1,3) (1,4) (1,12) (1,13) (2,3) (2,4) (2,12) (2,13) (5,8)

(1,6) (1,7) (1,20) (2,6) (2,7) (2,10) (3,7) (4,7) (7,8) (7,9) (7,10) (7,11) (7,12)

v (7,13) (7,14) (7,15) (7,16)
(1,14) (1,15) (2,14) (2,15) (3,11) (3,14) (4,11) (4,14) (5,6) (5,7) (5,10) (5,11)
y (5,12) (5,14) (5,15) (6,7) (6,11) (6,12) (6,13) (6,14) (6,15) (6,16) (8,14) (8,15)

(9,14) (9,15) (10,11) (10,12) (10,13) (10,14) (10,15) (10,16) (11,14) (11,15)
(11,16) (12,14) (12,15) (12,16) (13,14) (13,15) (13,16) (14,16)

Fuente: Elaboracion Propia

Anélisis: La tabla relacional de actividades, nos muestra que algunas maquinarias y equipos
del area de produccion se encuentran ubicadas en una posicion adecuada siguiendo el orden de

produccion.

Se ven excepciones en la seccidn de desinfeccion y cocina, seccion de preparado y la seccion
de pelado y almacén donde el operario tiene que hacerlargos recorridos o recorridos repetitivos

para continuar el proceso ocasionando perdida del recurso tiempo.

Por consiguiente, existe una mala ubicacion de una de las cocinas industriales, las
congeladoras industriales, una de las mesas industriales, la peladora de granos de maiz, los

tamizadores y el carro transportador.
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5.3.Estudio de tiempos aplicando la redistribucion de planta
Se realiz6 un estudio de tiempos aplicando la redistribucion de planta, considerando los

suplementos que se muestra en el ANEXO D, con sus respectivos valores.

En el estudio de tiempos se tomd en cuenta 3 procesos para la elaboracion de un lote de 440
tamales ya que se realizan actividades simultaneas durante todo el proceso, a continuacion, se

muestran los tiempos estandares aplicando la redistribucién de planta.

El proceso 1: Acondicionamiento de pancas, hallando un tiempo estandar total de 219,29

minutos.

El proceso 2: Preparacion de harina de maiz hallando un tiempo estandar total de 192.08

minutos.

El proceso 3: Preparacion del tamal hallando un tiempo estandar total de 430,20 minutos.
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A) Estudio de tiempos del Proceso 1: Acondicionamiento de pancas aplicando la

redistribucion de planta

ESTUDIO N°1 Pablo Gabriel Davalos Arregui
NOMBRE DE LA OPERACION FROCESO: ACONDICIONAMIENTO DE PANCAq| PAGINA 1de 1 OBSERVADORES I Bruno Del Alamo Lopez
[ MUESTRA PAG1DE1
DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [TO TOTAL|PROMTO| S TS
TO 047 0,50 0,40 0,57 0,59 041 0,50 0,52 0,39 049
1| Transporte a almacén de pancas C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 4,85 050 18,80% [ 0,59

N 049 | 052 | 041 | 059 | 061 | 042 | 052 | 054 | 040 | 051
TO 067 | 075 | 066 | 058 | 078 | 089 | 066 | 078 | 050 | 056
2 Almacenar pancas C 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 6,83 0,70 1500% | 0,80
N 068 | 077 | 067 | 059 | 080 | 091 | 067 | 080 | 051 | 057
TO 013 | 015 | 014 | 014 | 010 | 017 | 013 | 015 | 016 | 016

Transporte de operario a pozas de

3 o © 100 | 100 | 100 | 100 | 100 [ 100 [ 100 [ 100 [ 100 [ 100 143 0,14 20,60% | 017
N 013 [ 015 | 014 | 014 | 010 | 017 | 013 | 015 | 016 | 016
TO 067 | 066 | 069 | 059 | 065 | 058 | 055 | 061 | 065 | 060

4 Retirar manguera de soporte © 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 | 103 [ 103 [ 103 [ 1,03 6,25 0,64 1500% | 0,74
TN 069 | 068 | 071 | 061 | 067 | 060 | 057 | 063 | 067 | 062
TO 010 | 011 | 010 | 013 | 034 | 010 | 015 | 012 | 013 | 014

5| Transporte de manguera a tina © 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 122 012 1830% [ 0,15

TN 010 | 011 | 010 | 013 | 014 | 010 | 015 | 012 | 013 | 014
TO 240 | 243 | 239 | 238 | 233 | 235 | 239 | 233 | 225 | 241
6 Llenar tina con agua © 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 23,66 244 1440% [ 2,79
N 247 | 250 | 246 | 245 | 240 | 242 | 246 | 240 | 232 | 248
TO 015 | 015 | 028 | 016 | 020 | 018 | 015 | 045 | 017 | 018
7 Colgar manguera en soporte © 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 177 018 1650% [ 021
N 015 | 015 | 028 | 016 | 020 | 018 | 015 | 015 | 017 | 018
TO 013 | 014 | 015 | 013 | 016 | 015 | 016 | 017 | 015 | 014
C 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 [ 100 [ 100 [ 1,00 148 015 2060% [ 0,18
N 013 | 034 | 015 | 013 | 016 | 015 | 016 | 017 | 015 | 014
TO 147 148 155 133 1,35 140 138 1,35 159 150
9 Seleccionar pancas C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1440 144 14,40% 1,65
TN 147 148 155 133 1,35 140 138 135 159 150
TO 019 | 017 | 024 | 017 | 025 | 016 | 017 | 024 | 017 | 026
10 Transporte de pancas a tina C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 2,03 021 2060% [ 025
TN 0,19 0,18 0,25 0,18 0,26 0,16 0,17 0,25 0,18 0,26
TO 033 | 040 | 047 | 037 | 045 | 050 | 052 | 043 | 039 | 032
1 Abastecer en tina C 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 417 043 1650% | 0,50
N 034 | 041 | 048 | 037 | 046 | 051 | 053 | 044 | 040 | 033
TO | 7513 | 84,00 | 8447 | 6513 | 7920 | 8850 | 8221 | 6967 | 67,00 | 7373
12 Cortar las pancas C 101 | 101 | 200 | 201 [ 101 | 200 | 201 [ 101 | 100 | 101 769,04 7767 | 1420% | 88,70
TN | 7588 | 84,84 | 8531 | 6578 | 79,99 | 8939 | 8303 | 7036 | 6767 | 7447
TO | 9050 | 9051 | 91,00 | 9058 | 9055 | 9053 | 9049 | 9058 | 9055 | 9056
13 Emparchar las pancas C 1,01 101 1,01 1,01 101 101 101 101 1,01 1,01 905,85 91,49 1420% | 104,48
TN 9141 | 9142 | 9191 | 9149 | 9146 | 9144 | 9139 | 9149 | 9146 | 9147
TO 100 | 110 | 105 | 097 | 103 | 105 | 092 | 113 | 134 [ 150
14 Inspeccion de las pancas C 105 | 105 | 105 | 105 | 105 | 105 | 105 [ 105 | 105 [ 105 11,08 1,16 1890% [ 1,38
TN 1,05 1,16 1,10 1,02 1,08 1,10 0,96 119 141 158
Transporte de pancas a pozas de TO 0,29 0,34 0,28 0,34 0,40 0,35 0,37 0,26 0,30 031
15 desinfeccion C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 322 033 18,80% [ 0,39
N 029 | 035 | 028 | 035 | 041 | 036 | 038 | 026 | 031 | 031

TO 343 | 261 | 312 | 261 | 268 | 274 | 285 | 332 | 325 | 317
16 Desinfectar las pancas C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 101 101 1,01 1,01 1,01 29,78 301 1440% | 344
TN 347 2,64 315 2,64 2,70 2,76 2,88 3,36 328 3,20
TO 968 | 897 | 1053 | 969 | 921 | 914 | 943 | 979 | 1110 | 1028
17 Ordenar las pancas C 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 | 101 97,82 9388 1350% | 11,21
TN 977 | 906 | 1064 | 979 | 930 | 924 | 953 | 989 | 1121 | 1038
Transporte de pancas a mesa TO 031 033 0,37 0,27 031 033 0,33 037 0,29 0,26
18 industrial C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 316 033 18,80% [ 0,39
N 032 | 034 | 038 | 028 | 032 | 034 | 034 | 038 | 030 | 026

TO 104 | 110 | 108 | 111 | 104 | 103 | 106 | 1,08 | 103 [ 107
9| Colocar pancas en mesa industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 101 101 101 101 1,01 1,01 10,64 107 1440% [ 1,23
TN 1,05 111 1,09 112 1,05 1,04 1,07 1,09 1,04 1,08

Transporte de operario a almacén
de pancas

=

TOTAL 1898,69| 191,89 219,25

Figura 36. Estudio de tiempos del Proceso 1: Acondicionamiento de pancas aplicando la
redistribucién de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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B) Estudio de tiempos del Proceso 2: Preparacion de harina de maiz aplicando de la redistribucién de planta

ESTUDIO N°1 | ELABORADO | Pablo Gabriel Davalos Arregui
NOMBRE DE LA OPERACION [PROCESO: PREPARACION DE HARINA DE MAIZ| PAGINA1del | POR: [ Bruno Del Alamo Lopez
MUESTRA PAG 1 DE 1
DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 TO TOTAL|PROM TO S TS

TO 0,14 0,12 0,11 0,12 0,13 0,14 0,12 0,12 0,14 0,13

1 Transporte a almacén de maiz C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,27 0,13 21,80% 0,16
N 0,14 0,13 0,11 0,12 0,13 0,14 0,13 0,12 0,14 0,14
TO 0,50 0,49 0,53 0,55 0,53 0,56 0,55 0,53 0,52 0,51

2 Almacenar maiz C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 5,27 0,54 18,00% 0,63
TN 0,51 0,50 0,54 0,56 0,54 0,57 0,56 0,54 0,53 0,52
Transporte de operario a estante de TO 0,07 0,08 0,09 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,06 0,09

3 madera C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,76 0,08 20,60% 0,09
TN 0,07 0,08 0,09 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,06 0,09
TO 0,83 0,55 0,73 0,78 0,74 0,71 0,69 0,77 0,73 0,81

4 Extraer cal de saquillo C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 7,34 0,76 17,30% 0,89
TN 0,85 0,57 0,75 0,80 0,76 0,73 0,71 0,79 0,75 0,83
TO 0,10 0,12 0,09 0,14 0,12 0,12 0,11 0,09 0,12 0,15

5 Transporte de cal a olla industrial C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,16 0,12 20,60% 0,14
TN 0,10 0,12 0,09 0,14 0,12 0,12 0,11 0,09 0,13 0,15
TO 0,30 0,29 0,31 0,25 0,25 0,27 0,27 0,30 0,25 0,25

6 Disponer cal en olla industrial C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 2,75 0,28 18,80% 0,33
TN 0,31 0,30 0,32 0,26 0,26 0,27 0,27 0,31 0,25 0,26
Transporte de operario a pozas de TO 0,22 0,23 0,24 0,25 0,22 0,27 0,26 0,25 0,25 0,26

7 agua C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,45 0,25 20,60% 0,30
TN 0,22 0,23 0,24 0,25 0,22 0,27 0,26 0,25 0,25 0,26
TO 0,67 0,66 0,69 0,59 0,65 0,58 0,55 0,61 0,65 0,60

8 Retirar manguera de soporte C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 6,25 0,63 15,00% 0,73
TN 0,68 0,67 0,70 0,60 0,66 0,59 0,56 0,62 0,66 0,61
Transporte de manguera a olla TO 0,18 0,18 0,20 0,19 0,20 0,18 0,22 0,23 0,21 0,20

9 industrial C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,99 0,21 18,30% 0,25
TN 0,19 0,19 0,21 0,20 0,21 0,19 0,23 0,24 0,22 0,21
TO 2,25 2,28 2,30 2,27 2,26 2,26 2,29 2,33 2,28 2,25

10 Llenar olla industrial con agua C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 22,77 2,30 14,40% 2,63
TN 2,27 2,30 2,32 2,29 2,28 2,28 2,31 2,35 2,30 2,27
TO 0,15 0,15 0,28 0,16 0,20 0,18 0,15 0,15 0,17 0,18

11 Colgar manguera en soporte C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,77 0,18 16,50% 0,21
TN 0,15 0,15 0,28 0,16 0,20 0,18 0,15 0,15 0,17 0,18
TO 25,33 25,19 25,26 25,32 25,21 25,22 25,26 25,30 25,26 36,70

12 Hervir el agua con cal C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 264,05 26,41 0,00% 26,41
TN 25,33 25,19 25,26 25,32 25,21 25,22 25,26 25,30 25,26 36,70
Transporte de operario a almacén TO 0,13 0,14 0,10 0,13 0,14 0,11 0,15 0,12 0,12 0,13

13 B ez C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,27 0,13 18,30% 0,15
TN 0,13 0,14 0,10 0,13 0,14 0,11 0,15 0,12 0,12 0,13
TO 0,25 0,20 0,22 0,30 0,21 0,25 0,28 0,25 0,21 0,21

14 Seleccionar saco de maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,38 0,24 18,30% 0,28
TN 0,25 0,20 0,22 0,30 0,21 0,25 0,28 0,25 0,21 0,21
Transporte de saco de maiz a TO 0,07 0,06 0,07 0,05 0,08 0,04 0,06 0,05 0,06 0,07

15 balanza digital C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 0,61 0,06 22,40% 0,08
TN 0,07 0,06 0,07 0,05 0,08 0,04 0,06 0,05 0,06 0,07
TO 0,58 0,55 0,50 0,48 0,55 0,56 0,51 0,50 0,45 0,42

16 Pesar el maiz C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 5,10 0,53 17,30% 0,62
TN 0,60 0,57 0,52 0,49 0,57 0,58 0,53 0,52 0,46 0,43
TO 1,50 1,39 1,44 1,45 1,41 1,39 1,46 1,48 1,40 1,48

17 Extraer maiz sobrante C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 14,40 1,48 16,70% 1,73
TN 1,55 1,43 1,48 1,49 1,45 1,43 1,50 1,52 1,44 1,52
Transporte de maiz a almacén de TO 0,07 0,06 0,08 0,05 0,06 0,05 0,07 0,08 0,07 0,06

18 el C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 0,65 0,07 22,40% 0,08
TN 0,07 0,06 0,08 0,05 0,06 0,05 0,07 0,08 0,07 0,06
TO 1,02 1,11 1,05 1,09 1,10 1,09 1,01 1,02 1,08 1,02

19 Almacenar maiz sobrante C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 10,59 1,08 18,50% 1,28
TN 1,04 1,13 1,07 1,11 1,12 1,11 1,03 1,04 1,10 1,04
Transporte de operario a balanza TO 0,07 0,05 0,07 0,09 0,08 0,07 0,06 0,05 0,06 0,08

20 industrial C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,68 0,07 20,60% 0,08
TN 0,07 0,05 0,07 0,09 0,08 0,07 0,06 0,05 0,06 0,08
TO 0,08 0,06 0,07 0,08 0,05 0,09 0,10 0,05 0,07 0,06

21| Aogarrar maiz de balanza industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 0,71 0,07 20,60% 0,09
TN 0,08 0,06 0,07 0,08 0,05 0,09 0,10 0,05 0,07 0,06
Transporte de maiz a cocina TO 0,11 0,12 0,11 0,14 0,12 0,15 0,10 0,11 0,09 0,12

22 industrial C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,17 0,12 22,40% 0,15
TN 0,11 0,12 0,11 0,14 0,12 0,15 0,10 0,11 0,09 0,12
TO 0,75 0,72 0,78 0,70 0,60 0,65 0,66 0,62 0,69 0,66

23 Disponer en olla industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 6,83 0,69 19,10% 0,82
TN 0,76 0,73 0,79 0,71 0,61 0,66 0,67 0,63 0,70 0,67
TO 37,12 38,60 37,10 38,50 39,20 39,50 36,90 38,80 40,04 39,60

24 Hervir el maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 385,36 38,54 0,00% 38,54
TN 37,12 38,60 37,10 38,50 39,20 39,50 36,90 38,80 40,04 39,60
TO 1,32 1,41 1,51 1,28 1,33 1,42 2,01 1,15 1,23 1,55

25 Inspeccioén del maiz C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 14,21 1,49 21,90% 1,82
TN 1,39 1,48 1,59 1,34 1,40 1,49 2,11 1,21 1,29 1,63
Transporte a peladora de granos de TO 0,20 0,21 0,22 0,19 0,18 0,19 0,20 0,21 0,18 0,25

26 e C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 2,03 0,21 20,60% 0,25
TN 0,21 0,22 0,23 0,20 0,19 0,20 0,21 0,22 0,19 0,26
Colocar en peladora de granos de TO 1,02 0,98 0,98 1,02 0,93 1,26 1,35 1,20 0,83 0,82

27 maiz C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 10,40 1,05 19,70% 1,26
TN 1,03 0,99 0,99 1,03 0,94 1,27 1,36 1,21 0,84 0,82
TO 12,00 12,22 12,30 12,03 12,15 12,22 12,08 12,09 12,11 12,15

28 Pelar el maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 121,35 12,14 0,00% 12,14
TN 12,00 12,22 12,30 12,03 12,15 12,22 12,08 12,09 12,11 12,15
TO 0,10 0,11 0,14 0,09 0,12 0,08 0,11 0,10 0,09 0,13

29 Inspeccion del maiz [& 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,07 0,11 15,10% 0,13
TN 0,11 0,12 0,15 0,09 0,13 0,08 0,12 0,11 0,09 0,14
TO 0,18 0,17 0,19 0,22 0,19 0,20 0,21 0,18 0,18 0,20

30 Transporte de maiz a tamizador C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,92 0,20 22,40% 0,24
TN 0,19 0,18 0,20 0,23 0,20 0,21 0,22 0,19 0,19 0,21
TO 1,20 1,21 1,12 1,16 1,50 1,80 1,23 1,43 1,39 1,23

31 Acomodar en tamizador C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 13,27 1,35 17,90% 1,60
TN 1,22 1,24 1,14 1,19 1,53 1,84 1,25 1,46 1,42 1,26
TO 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00

32 Secar el maiz pelado C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 900,00 90,00 0,00% 90,00
TN 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00 90,00
TO 2,07 2,02 1,59 2,06 1,56 1,49 2,01 2,10 2,04 1,58

33 Inspecciéon del maiz pelado C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 18,52 1,94 21,90% 2,37
N 2,17 2,12 1,67 2,16 1,64 1,56 2,11 2,21 2,14 1,66
Transporte de maiz pelado a TO 0,40 041 0,42 0,44 0,45 0,42 0,40 0,41 0,46 0,44

34 s A C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 4,25 0,44 20,60% 0,53

moledora industrial

TN 0,41 0,42 0,43 0,45 0,46 0,43 0,41 0,42 0,47 0,45
TO 1,59 1,53 1,58 1,55 1,49 1,50 1,55 1,52 1,56 1,51

35 Disponer en moledora industrial C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 15,38 1,55 18,90% 1,85
TN 1,61 1,55 1,60 1,57 1,50 1,52 1,57 1,54 1,58 1,53
TO 0,18 0,16 0,17 0,19 0,16 0,19 0,16 0,15 0,15 0,16

36 Colocar el recipiente de harina C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,67 0,17 16,30% 0,20
TN 0,18 0,16 0,17 0,19 0,16 0,19 0,16 0,15 0,15 0,16
TO 1,25 1,24 1,23 1,24 1,26 1,25 1,24 1,27 1,23 1,28

37 Moler el maiz pelado C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 12,49 1,25 18,90% 1,49
TN 1,25 1,24 1,23 1,24 1,26 1,25 1,24 1,27 1,23 1,28
TO 0,50 0,49 0,55 0,52 0,48 0,55 0,51 0,53 0,54 0,51

38 Recepcionar harina de maiz C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 5,18 0,52 17,10% 0,61
TN 0,50 0,49 0,55 0,52 0,48 0,55 0,51 0,53 0,54 0,51
Transporte de harina a batidora TO 0,08 0,09 0,10 0,06 0,07 0,07 0,06 0,08 0,09 0,08

39 industrial C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 0,78 0,08 24,80% 0,10
TN 0,08 0,09 0,10 0,06 0,07 0,07 0,06 0,08 0,09 0,08
TO 0,70 0,69 0,75 0,78 0,72 0,75 0,70 0,72 0,73 0,74

40 Abastecer batidora industrial C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 7,28 0,73 18,90% 0,87
TN 0,70 0,69 0,75 0,78 0,72 0,75 0,70 0,72 0,73 0,74

TOTAL 1877,37 188,17 192,08

Figura 37. Estudio de tiempos del Proceso 2: Preparacidn de harina de maiz aplicando la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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C) Estudio de tiempos del Proceso 3: Preparacion del tamal aplicando de la redistribucién de planta

ESTUDIO N°1 | Pablo Gabriel Dévalos Arregui
NOMBRE DE LA OPERACION | PROCESO: PREPARACION DEL TAMAL PAGINA 1 de 1 ELABORADO POR: Bruno Del Alamo Lopez
| MUESTRA PAG1DE1
DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |TO TOTAL|PROM TO S TS
TO 0,14 0,16 0,16 0,14 0,15 0,18 0,16 0,17 0,18 0,15
Transporte de carro tranportador a : : . : . : . . : :
1 P P C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,59 0,16 21,80% 0,20

PUSELEE HE TN | 015 | 016 | 016 | 014 | 015 | 018 | 016 | 017 | 018 | 015

TO 2,05 2,20 2,15 2,11 2,24 2,13 2,33 2,10 2,22 2,24
2 Recepcion de materia prima C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 21,77 2,24 14,40% | 2,57
TN 2,11 2,27 2,21 2,17 2,31 2,19 240 2,16 2,29 2,31

TO 515 5,20 5,35 451 5,01 518 512 459 518 5,22
3 Inspeccion de materia prima C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 50,51 5,30 21,90% 6,47
N 541 5,46 5,62 4,74 5,26 544 5,38 4,82 5,44 5/48

TO 0,13 0,13 0,15 0,15 0,16 0,14 0,17 0,17 0,15 0,19
4| Transporte a estante de madera C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 154 0,16 18,80% 0,19
N 0,14 0,13 0,15 0,15 0,16 0,14 0,18 0,18 0,15 0,20

TO 145 122 1,19 115 1,29 1,10 1,50 133 141 145
C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 13,09 1,34 14,40% 1,53

Almacenar insumos y

complementos TN | 148 | 124 | 121 | 117 | 132 | 112 | 153 | 136 | 144 | 148
Tramoorte de operario a estante de |_TC__| 008 | 009 | 008 | 010 | 010 | 040 | 009 | 009 | 008 | 008
6 P P C | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 1,00 | 100 0,89 009 | 2060% | 011

madera
TN 0,08 0,09 0,08 0,10 0,10 0,10 0,09 0,09 0,08 0,08

TO 0,20 0,18 0,19 0,21 0,22 0,21 0,23 0,23 0,20 0,19
7 Seleccionar insumos C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 2,06 0,21 18,30% 0,24
TN 0,20 0,18 0,19 0,21 0,22 0,21 0,23 0,23 0,20 0,19

TO 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,08 0,07 0,07 0,08 0,09
C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 0,85 0,09 20,60% 011
TN 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,08 0,07 0,07 0,08 0,09

Transporte de insumos a batidora
industrial

TO 1,20 115 1,18 122 1,25 124 1,22 118 1,20 121
9 Afiadir insumos C 101 101 101 101 101 101 101 101 101 101 12,05 1,22 15,60% 141
TN 121 1,16 1,19 123 1,26 125 1,23 119 121 122

TO 32,00 | 3421 [ 3324 | 3511 | 3844 | 31,23 | 3551 | 3744 | 3712 | 3644
10 Batir la masa C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 350,74 35,07 0,00% 35,07
TN 32,00 | 3421 | 3324 | 3511 | 3844 | 3123 | 3551 | 3744 | 3712 | 3644

TO 0,33 0,42 0,37 0,47 0,33 0,43 0,37 0,47 0,48 0,35
11 Inspeccion de masa C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 4,02 0,42 21,90% 0,51
TN 0,35 0,44 0,39 0,49 0,35 0,46 0,39 0,49 0,51 0,37

TO 0,09 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,07
C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 0,88 0,09 20,60% 0,11
TN 0,09 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,08 0,09 0,09 0,07

Transporte de operario a estante de

12
madera

TO 1,49 1,50 1,55 1,46 144 143 1,38 1,33 1,37 151
13 Seleccionar complementos C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 14,46 1,45 14,40% 1,65
TN 1,49 1,50 1,55 1,46 1,44 143 1,38 1,33 1,37 151

TO 0,10 0,11 0,14 0,09 0,10 0,12 011 0,12 0,09 0,11
C 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,09 011 20,60% 0,14
TN 0,10 0,11 0,15 0,10 011 0,13 0,11 0,12 0,10 0,11

Transporte de complementos a olla

14 . .
industrial

TO 10,12 10,14 10,02 10,01 | 10,11 10,12 | 10,08 10,07 10,12 10,13
15 Cocinar complementos C 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 1,01 100,92 10,19 0,00% | 1019
TN 10,22 10,24 10,12 10,11 | 10,21 10,22 | 10,18 10,17 10,22 10,23

TO 0,13 0,14 0,12 0,14 0,16 0,12 0,14 0,12 0,15 0,15
C 104 104 1,04 104 1,04 104 1,04 1,04 1,04 1,04 138 0,14 20,60% 017
TN 0,14 0,15 0,13 0,15 0,16 0,12 0,15 0,13 0,16 0,16

Transporte de complementos a

16 . .
mesa industrial

TO 3559 | 3552 | 3555 | 3550 | 3557 | 3558 | 3554 | 3557 | 3558 | 3551
17| Porcionar la masa en la panca C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 355,51 36,62 14,20% | 41,82
TN 36,66 | 3659 | 3662 | 3657 | 3664 | 36,65 | 3661 | 36,64 | 3665 | 36,58

TO | 720 | 716 | 715 | 720 | 715 | 714 | 717 | 718 | 720 | 719
[ 104 | 104 | 104 | 104 | 104 | 104 | 104 | 104 | 104 | 104 71,74 746 | 1620% | 867
TN | 749 | 745 | 744 | 749 | 744 | 743 | 746 | 747 | 749 | 748

Transporte de tamal a mesa
industrial

18

TO 12,05 12,01 12,08 12,09 | 12,10 12,11 | 12,08 12,09 | 12,05 12,10
19| Afiadir complementos a los tamales C 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 1,03 120,76 12,44 14,40% | 14,23
TN 1241 12,37 12,44 12,45 12,46 12,47 12,44 12,45 12,41 12,46

TO 13,67 16,67 | 23,33 | 21,33 | 19,33 18,00 | 22,67 | 2140 | 20,73 19,67
20 Envolver los tamales C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 196,80 20,07 14,20% | 22,92
TN 1394 | 17,00 | 2380 | 21,76 | 19,72 1836 | 23,12 | 21,83 | 21,15 | 20,06

TO 794 7,91 7,93 7,94 7,92 7,97 8,02 8,09 8,02 8,01
21 Apilar los tamales C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 79,75 7,98 14,20% 9,11
TN 794 7,91 7,93 7,94 7,92 7,97 8,02 8,09 8,02 8,01

TO 1,05 1,10 1,06 1,04 1,07 1,03 1,08 1,05 1,07 1,06
C 104 1,04 104 1,04 104 1,04 104 1,04 104 1,04 10,61 1,10 18,50% 131
TN 1,09 114 1,10 1,08 111 1,07 112 1,09 111 1,10

Transporte de tamales a cocina
industrial

22

TO 12,00 | 12,01 | 12,10 [ 12,05 | 12,08 12,09 | 12,10 1211 | 12,04 | 12,08
23|Colocar los tamales en olla industrial| C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 120,66 12,07 2190% | 14,71
TN 12,00 | 12,01 | 12,10 [ 12,05 | 12,08 12,09 | 12,10 1211 | 12,04 | 12,08

TO [120,00]120,00]120,00(120,00|120,00|120,00(120,00|120,00|120,00( 120,00
24 Cocinar los tamales C 1,00 | 100 { 1,00 | 100 | 1,00 { 1,00 | 1,00 | 1,00 [ 1,00 | 1,00 | 1200,00 120,00 | 0,00% | 120,00
TN [120,00)120,00]120,00120,00|120,00]120,00(120,00)120,00| 120,00 120,00

TO 1,05 1,22 141 1,32 1,10 1,15 1,22 1,19 1,30 1,29
25 Inspeccion de tamales C 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 1,05 12,25 129 2190% | 157
TN 1,10 1,28 1,48 1,39 1,16 1,21 1,28 1,25 1,37 1,35

TO 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00
26 Enfriar los tamales C 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1200,00 120,00 0,00% | 120,00
TN 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00 | 120,00

TO 1,50 151 1,55 1,52 1,49 1,58 1,59 1,50 1,49 1,52
C 1,04 104 1,04 104 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 1,04 15,25 159 18,50% 1,88
TN 1,56 1,57 161 1,58 155 164 1,65 1,56 1,55 1,58

Transporte de tamales a
congeladora industrial

27

TO 11,20 | 11,15 11,18 11,10 | 11,12 11,09 | 11,15 11,12 11,15 11,18
28 Almacenar los tamales C 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 1,02 111,44 11,37 17,30% | 13,33
N 11,42 11,37 11,40 11,32 11,34 11,31 11,37 11,34 11,37 11,40

TOTAL 4072,62 410,26 430,20

Figura 38. Estudio de tiempos del Proceso 3: Preparacion del tamal aplicando la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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5.4.Diagrama de Analisis de Proceso aplicando la redistribucién de planta
Al realizar el diagrama de actividades de proceso de la planta en el &rea de produccion para un
lote de 440 tamales antes de aplicar la redistribucion de planta, se determind que se realizan 87
actividades, que se subdividen en 44 de operacion, 31 de transporte, 7 de inspeccion y 5 de

almacenamiento.

La distancia recorrida total en la actividad de transporte es de 587,62m y el tiempo total
requerido para realizar las 87 actividades es 430,20 minutos. Se realizé la medicion del tiempo

requerido mediante el estudio de tiempos utilizando la técnica del cronometraje de vuelta a cero.

Los datos obtenidos son necesarios para tener el conocimiento del tiempo total requerido para
la elaboracion de un lote de 440 tamales e identificar las actividades de transporte con sus
respectivos tiempos y la distancia total recorrida, estos seran utilizados para aplicar la
redistribucion de planta.

Tabla 16. Actividades del Proceso Elaboracion de 440 tamales

N° PROCESO ACTIVIDAD | conTEQ | PISTANCIA | TIEMPO | rypp)
(m) (min)
Operacién 10 214,95
o ) Transporte 7 35,47 2,12
1 Acondicionamiento 919.29
de pancas Inspeccidn 1 1,42 ,
Almacenamiento 1 0,8
Operacion 21 183,26
» Transporte 14 53,94 2,60
9 Preparacion de 19208
harina de maiz Inspeccion 3 432 :
Almacenamiento 2 1,91
Operacién 13 393,92
Elab i5n del Transporte 10 498,21 12,88
aboracion de
3 tamal Inspeccién 3 8,55 430,20
Almacenamiento 2 14,86
TOTAL 87 587,62 841.57

Fuente: Elaboracion Propia
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A) Diagrama de Anélisis de Proceso 1: Acondicionamiento de pancas aplicando la
redistribucion de planta

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
PABLO GABRIEL DAVALOS ARREGUI
ELABORADO POR: BRUNO DEL ALAMO LOPEZ
PROCESO: RESUMEN
ACONDICIONAMIENTO DE PANCAS ACTIVIDAD CONTEO| DIST(m) TIEMPO(min)
METODO OPERACION 10 - 214,95
APLICANDO LA REDISTRIBUCION TRANSPORTE 7 35,47 2,12
LUGAR: INSPECCION 1 - 1,42
EMPRESA DE TAMALES DONA ROSA ALMACEN 1 0,80
DEMORA 0 - -
N° DESCRIPCION DIST (m) TI(En'\iAnl)DO O |:> |:| v D OBSERVACIONES
1 |Transporte a almacén de pancas 9,25 0,59 ]
2 Almacenar pancas - 0,80 e
3 |Transporte de operario a pozas de agua 4,18 0,17 /'/
4 |Retirar manguera de soporte - 0,74
5 |Transporte de manguera a tina 2,9 0,15 Recorrido repetitivo
6 |Llenar tina con agua - 2,79
7 |Colgar manguera en soporte 0,21 l\
8  |Transporte de operario a almacén de pancas 4,25 0,18
9 |Seleccionar pancas - 1,65
10  |Transporte de pancas a tina 1,7 0,25
11 |Abastecer entina - 0,50 T/
12 |Cortar las pancas - 88,70 +
13 |Emparchar las pancas - 104,48 l\
14 |Inspeccion de las pancas - 1,42 °
15  |Transporte de pancas a pozas de desinfeccion 9,32 0,39
16  |Desinfectar las pancas - 3,44 1'/
17 |Ordenar las pancas - 11,21
18  |Transporte de pancas a mesa industrial 3,87 0,39
19  |Colocar pancas en mesa industrial - 1,23

Figura 39. Diagrama de Analisis de Proceso 1: Acondicionamiento de panca aplicando
la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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B) Diagrama de Analisis de Proceso 2: Preparacion de panta aplicando la redistribucion de planta

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

PABLO GABRIEL DAVALOS ARREGUI

ELABORADO FOR: BRUNO DEL ALAMO LOPEZ
PROCESO: ] ] RESUMEN
PREPARACION DE HARINA DE MAIZ ACTIVIDAD CONTEQ| DIST(m) TIEMPO(min)
METODO OPERACION 21 - 183,26
APLICANDO LA REDISTRIBUCION TRANSPORTE 14 53,94 2,60
LUGAR: INSPECCION 3 - 4,32
EMPRESA DE TAMALES DONA ROSA ALMACEN 2 - 1,91
DEMORA 0 - -
Ne DESCRIPCION DIST | TIEMPO O |:> \/ :) OBSERVACIONES
(m) | (min)
1 [Transporte a almacén de maiz 4,69 0,16 — |
2 |Almacenar maiz - 0,63 —
3 |Transporte de operario a estante de madera 2,45 0,09 o |
4 |Extraer cal de saquillo - 0,89
5 | Transporte de cal a olla industrial 3,31 0,14
6 |Disponer cal en olla industrial - 0,33
7 | Transporte de operario a pozas de agua 6,87 0,30
8 |Retirar manguera de soporte - 0,73
9 |Transporte de manguera a olla industrial 5,79 0,25 Recorrido repetitivo
10 [Llenar olla industrial con agua - 2,63
11 |Colgar manguera en soporte 0,21 p
12 [Hervir el agua con cal - 26,41 ™~
13 | Transporte de operario a almacén de maiz 4,04 0,15 -
14 |Seleccionar saco de maiz - 0,28
15 | Transporte de saco de maiz a balanza digital 0,4 0,08 >
16 |Pesar el maiz - 0,62
17 |Extraer maiz sobrante - 1,73
18 | Transporte de maiz a almacén de maiz 0,4 0,08 I
19 |Almacenar maiz sobrante - 1,28 —
20 [ Transporte de operario a balanza industrial 0,4 0,08
21 [Agarrar maiz de balanza industrial - 0,09
22 | Transporte de maiz a cocina industrial 3,2 0,15
23 [Disponer en olla industrial - 0,82 r/
24 |Hervir el maiz - 38,54 L\
25 |Inspeccion del maiz - 1,82 >
26 | Transporte a peladora de granos de maiz 2,28 0,25
27 |Colocar en peladora de granos de maiz - 1,26 f/
28 |Pelar el maiz - 12,14 —
29 |Inspeccion del maiz - 0,13
30 [Transporte de maiz a tamizador 6,54 0,24
31 |Acomodar en tamizador - 1,60 |'/
32 |Secar el maiz pelado - 90,00 l'\
33 |Inspeccidn del maiz pelado - 2,37
34 | Transporte de maiz pelado a moledora industrial 11,91 0,53 /-/
35 [Disponer en moledora industrial - 1,85 —
36 [Colocar el recipiente de harina - 0,20 >
37 [Moler el maiz pelado - 1,49 »
38 |Recepcionar harina de maiz - 0,61
39 [Transporte de harina a batidora industrial 1,66 0,10
40 |Abastecer batidora industrial - 0,87 -

Figura 40. Diagrama de Analisis de Proceso 2: Preparacion de harina de maiz aplicando la redistribucién de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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C) Diagrama de Analisis de Proceso 3: Preparacion del tamal aplicando la redistribucién de planta

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

PABLO GABRIEL DAVALOS ARREGUI

ELABORADO POR: BRUNO DEL ALAMO LOPEZ
PROCESO: ] RESUMEN
PREPARACION DEL TAMAL ACTIVIDAD CONTEQ| DIST(m) TIEMPO(min)
METODO OPERACION 13 - 393,92
APLICANDO LA REDISTRIBUCION TRANSPORTE 10 498,21 12,88
LUGAR: _ INSPECCI'ON 3 - 8,55
EMPRESA DE TAMALES DONA ROSA ALMACEN 2 - 14,86
DEMORA 0 - -
N® DESCRIPCION DIST | TIEMPO O |:> v D OBSERVACIONES
(m) (min)
1 |Transporte de carro transportador a puerta de ingreso| 4,69 0,20
2 |Recepcion de materia prima - 2,57
3 |Inspeccidn de materia prima - 6,47 =
4 |Transporte a estante de madera 3,8 0,19
5 |Almacenar insumos y complementos - 1,53 —
6 |Transporte de operario a estante de madera 3,26 0,11 /'/
7 |Seleccionar insumos 0,24
8 |Transporte de insumos a batidora industrial 3,26 0,11
9 |Afadir insumos - 1,41
10 (Batir la masa - 35,07 J'\
11 |Inspeccion de masa - 0,51 >
12 | Transporte de operario a estante de madera 3,26 0,11
13 |Seleccionar complementos - 1,65
14 | Transporte de complementos a olla industrial 3,31 0,14 >,
15 [Cocinar complementos - 10,19
16 | Transporte de complementos a mesa industrial 4,38 0,17 >
17 |Porcionar la masa en la panca - 41,82
18 [ Transporte de tamal a mesa industrial 413,6 8,67 >'
19 [Afiadir complementos a los tamales - 14,23
20 |Envolver los tamales - 22,92 P
21 |Apilar los tamales en la canastilla - 9,11 "~
22 | Transporte de tamales a cocina industrial 29,45 1,31 > Recorrido repetitivo
23 |Colocar tamales en olla industrial - 14,71
24 |Cocinar los tamales - 120,00 l'\
25 | Inspeccion de tamales - 1,57 [ —
26 |Enfriar los tamales - 120,00 '<
27 | Transporte de tamales a congeladora industrial 29,2 1,88 — Recorrido repetitivo
28 |Almacenar los tamales - 13,33 |

Figura 41. Diagrama de Actividades de Proceso 2: Preparacion del tamal aplicando la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia
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5.5.Diagrama de Operaciones de Proceso aplicando la redistribucion de planta
Al realizar el Diagrama de Operaciones de Proceso de la planta en el area de produccion para
un lote de 440 tamales antes de aplicar la redistribucion de planta, se determino que se realizan

51 actividades, subdivididas en 44 de operacién y 7 de inspeccion.

El tiempo total en la actividad de operacion es de 792,13 minutos y el tiempo total en la
actividad de inspeccion es de 14,29 minutos. Se realizd la medicion del tiempo requerido

mediante el estudio de tiempos utilizando la técnica del cronometraje de vuelta a cero.

Los datos obtenidos son necesarios para tener el conocimiento del tiempo total requerido para

la elaboracion de un lote de 440 tamales e identificar las actividades operacion e inspeccion.
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a) Diagrama de Operaciones de Proceso: Elaboracion de un lote de 440 tamales aplicando la redistribucién de planta

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
ELABORACION DE UN LOTE DE 440 TAMALES APLICANDO LA REDISTRIBUCION DE PLANTA

HARINA DE MAIZ TAMAL

PANCAS

Saquille de Cal
257 Recepcionar Materia Prima
074 Retirar manguera de soporte 0,89 Extraer cal de saquillo
6,47 I Inspeccionar Materia Prima
279 Llenar tina con agua 0,33 Disponer cal en olla industrial
0,21 Colgar manguera en soporte 073 Retirar manguera de soporte Insumos |

0,24 023 Seleccionar insumos

165 Seleccionar pancas
! 2,63 Llenar olla industrial con agua
1,41 Afiadir insumos
0,50 Abastecer en tina 021 Colgar manguera en soporte
35,07 Batir la masa
88,70 Cortar las pancas
2641 Hervir el agua con cal
0,51 15 Inspeccién de masa
Saco de maiz
104,48 Emparchar las pancas
Complementog

0,28 Seleccionar saco de maiz

1,42 Inspeccion de las pancas Seleccionar complementos

0,62 Pesar el maiz

344 Desinfectar las pancas Cocinar complementos

173 Extraer el maiz sobrante

11,21 Ordenar las pancas
Porcionar la masa en la panca
0,09 |Agarrar maiz de balanza industrial
1,23 037 Colocar pancas en mesa industrial
Afiadir los complementos a los tamales
0,82 Disponer en olla industrial
Envolver los tamales
38,54 Hervir el maiz
Apilar los tamales
1,82 12 Inspeccionar el maiz
Colocar tamales en olla industrial
1,26 Colocar en peladora de granes de maiz N
Cocinar los tamales
12,14 Pelar el maiz
1,57 Ir Inspeccionar los tamales
13

0,13 Inspeccion del maiz
120,00 Enfriar los tamales

1,60 Acomodar en tamizador

90,00 Secar el maiz pelado

237 Inspeccion del maiz pelado

RESUMEN 1,85 Disponer en moledora industrial

Evento |Nomero| Tiempo

Operacion | 44 (792,13 min

020 Colocar en recipiente de harina

Inspeccion rd 14,29 min

1,49 Moler el maiz pelado

0,6 Recepcionar harina de maiz

PABLO GABRIEL DAVALOS ARREGUI
ELABORADO POR:

BRUNO DEL ALAMO LOPEZ 0,87 Abastecer batidora industrial

00000N00,

Figura 42. Diagrama de Operaciones de Proceso aplicando la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracién Propia
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5.6.Descripcién del plano aplicando la redistribucion de planta
Dado que en el plano se observaba que las secciones se encontraban distribuidas sin tomar
en cuenta el 6ptimo flujo 6ptimo del proceso, se tenian maquinas y equipos gue no eran usados

y gque ocupaban espacios innecesarios.

Del mismo modo, habia maquinas y equipos que no estaban proximas a las actividades que
las preceden o siguen del proceso, es por ello que se para reducir estas distancias, con la
redistribucion de planta, analizando el plano, se cambiaron de posicidn algunas maquinas como
la balanza industrial, las congeladoras industriales y el tamizador; se trasladaron la peladora de
granos industrial y el carro transportador, y se almacend la cocina industrial 2, y una
congeladora industrial que no era usada. También se adicionaron 2 equipos: una manguera y
una canastilla que serviran para acortar el tiempo y el transporte necesario para realizar algunas
actividades. Todo esto para poder tener un mejor flujo del proceso de produccion,
disminuyendo asi recorridos y tiempos largos e innecesarios para poder realizar algunas
actividades. (VER ANEXO G)

5.7.Diagrama de Recorrido aplicando la redistribucién de planta
En el diagrama de recorrido se mostraba claramente algunas actividades que requerian
traslados prolongados, repetitivos, incoherencias en el flujo del proceso tanto del realizado por

los trabajadores como de los materiales y la propia maquinaria o equipo.

Para poder contrastar con la situacion previa, se realizaron 4 diagramas de recorrido, uno
gue muestra el proceso productivo de un lote de 440 tamales y otros 3 diagramas de los distintos

subprocesos, como son:

e Diagrama de recorrido para el acondicionamiento de Pancas aplicando la redistribucion
de planta.

e Diagrama de recorrido para la preparacion de Harina de Maiz aplicando la redistribucion
de planta.

e Diagrama de recorrido para la elaboracion del Tamal aplicando la redistribucion de

planta.

Se evidencia una mejor circulacion en los distintos diagramas, acortandose drasticamente la
distancia recorrida en los transportes y el tiempo empleado en las mismas. Asimismo, se

incrementd la productividad de los operarios y del proceso productivo en general.
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Figura 43. Diagrama de Recorrido para la elaboracién de 440 tamales aplicando la Redistribucion de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 44. Diagrama de Recorrido para el acondicionamiento de Pancas aplicando la Redistribucion de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 45. Diagrama de Recorrido para la preparacion de Harina de Maiz aplicando la Redistribucion de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 46. Diagrama de Recorrido para la elaboracion del Tamal aplicando la Redistribucion de Planta

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO VI.

RESULTADOS

6.1.Resultados respecto al objetivo general
El objetivo general que se planted fue redistribuir la planta para incrementar la productividad

en el area de produccién de la empresa de Tamales Dofia Rosa S.A.C. Cusco 2019.

A continuacion, se muestra el calculo de la productividad con respecto al tiempo de la
situacion antes de aplicar la redistribucion y se comparé con la productividad aplicando a la

redistribucion de planta en cada uno de los 3 procesos.

A) Proceso 1: Acondicionamiento de pancas.

e Productividad antes de aplicar la redistribucion de planta:

480min = 1 lote lote
p= 8h_ _ 168 —
221.37min 8h

Donde:
480min: Minutos en una jornada de trabajo
1lote/8h: Cantidad de lotes producidos en 221,37min cada 8horas

221.37 min: Tiempo total requerido para el acondicionamiento de pancas antes de la

redistribucion de planta

e Productividad aplicando la redistribucién de planta:

. lote
480 min * 1 B8R lote

= 2.188 —

P =
219.29min 8h

Donde:
480min: Minutos en una jornada de trabajo
1lote/8h: Cantidad de lotes producidos en 219.29 min cada 8horas

219.29 min: Tiempo total requerido para el acondicionamiento de pancas aplicando de la

redistribucion de planta
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e Calculando incremento de productividad

AProductividad = 2,188 lote 2,168 lote

roductividad = 2, ah , ah
o lote
AProductividad = O,OZOW

AProductividad = ~20 — 2158 1 60
= k

roductivida 2168 0

AProductividad = 0,922%

B) Proceso 2: Preparacion de harina de maiz.

e Productividad antes de aplicar la redistribucion de planta:

480min * 1lo£ lote
p= 8h _ 5 395"
200.39min 8h

Donde:
480min: Minutos en una jornada de trabajo
1lote/8h: Cantidad de lotes producidos en 200,39 cada 8 horas

200.39 min: Tiempo total requerido para la preparacion de harina de maiz antes de la

redistribucion de planta

e Productividad aplicando la redistribucién de planta:

480min * 1 lg% lote
p= 8h _ 5 4990°
192.08min 8h

Donde:
480min: Minutos en una jornada de trabajo
1lote/8h: Cantidad de lotes producidos en 192.08 min cada 8 horas

192.08 min: Tiempo total requerido para la preparacién de harina de maiz aplicando de la

redistribucion de planta

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS



Universidad 0 . . .
Andina Repositorio Digital

del Cusco

e Calculando incremento de productividad

AProductividad = 2.499 25 _ 239510t

roauctiviaad = 4. 8h . 8h
o lote
AProductividad = 0.104W

AProductividad = 2222 — 2395 1000
= E 3

roauctiviaa 2395 0

AProductividad = 4.342%

C) Proceso 3: Elaboracion del tamal.
e Productividad antes de aplicar la redistribucion de planta:
) lote
480min = 1 B8R lote

P=—r63zmm "5

Donde:
480min: Minutos en una jornada de trabajo
1lote/8h: Cantidad de lotes producidos en 446.32 minutos cada 8 horas

446.32 min: Tiempo total requerido para la elaboracion del tamal antes de la redistribucion

de planta

e Productividad aplicando la redistribucion de planta:

480min « 1°2t€ lote
p= 8h _ 1116——
430.20min 8h

Donde:
480min: Minutos en una jornada de trabajo
1lote/8h: Cantidad de lotes producidos en 430.20 min cada 8horas

430.20 min: Tiempo total requerido para la elaboracion del tamal aplicando la redistribucion

de planta.
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e Calculando incremento de productividad

AProductividad = 111625 _ 1,075 2%
roauctiviaad = 1. 8h . 8h

. lote
AProductividad = 0.041W

1.116 — 1.075

.. _ o
AProductividad 1075 * 100%

AProductividad = 3.814%

e Calculando el incremento de la productividad total por jornada de trabajo
AProductividad = 0.922 + 4.344% + 3.814%
AProductividad = 9.08%

e Calculando el incremento de la productividad mensual
AProductividad mensual = 9.08% * 26
AProductividad mensual = 243.256%

Donde:

9.08%: Incremento de la productividad total

26 dias: Dias del mes laborados

e Calculando el incremento de la productividad anual
AProductividad anual = 243,256% * 12

AProductividad anual = 2919.072%
Andlisis
e Proceso 1: Acondicionamiento de pancas

Se calcul6 la productividad respecto al tiempo empleado para el acondicionamiento de
pancas cada 8h, por lo que se determino que la productividad antes de aplicar la redistribucion
de planta, fue de 2.168 lote/8h. La productividad aplicando la redistribucion de planta es 2.188
lote/8h.

Concluyendo con un incremento en 0.020 lote/8h, se muestra un incremento de
productividad de 0.922%
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e Proceso 2: Preparacion de lote harina de maiz

Se calcul6 la productividad respecto al tiempo empleado para la preparacion de harina de
maiz cada 8h, por lo que se determind que la productividad antes de aplicar la redistribucion de
planta, fue de 2.395 lote/8h. La productividad aplicando la redistribucion de planta es 2.499
lote/8h.

Concluyendo con un incremento en 0.104 lote/8h, se muestra un incremento de
productividad de 4.344%

e Proceso 3: Elaboracion del tamal

Se calculd la productividad respecto al tiempo empleado para la elaboracion del tamal cada
8h, por lo que se determind que la productividad antes de aplicar la redistribucion de planta, fue

de 1.075 lote/8h. La productividad aplicando la redistribucion de planta es 1.116 lote/8h.

Concluyendo con un incremento en 0.041 lote/8h, se muestra un incremento de
productividad de 3.813%

Finalmente se tiene un incremento de la productividad por jornada de trabajo del 9.08%, un
incremento de la productividad mensual del 236.028% y un incremento de la productividad
anual del 2832.336%.

6.2.Resultados respecto a los objetivos especificos

6.2.1. Resultados respecto al primer objetivo especifico

El primer objetivo especifico planteado es incrementar la produccion mediante una
redistribucion de planta en el area de produccion de la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C.
Cusco — 2019. Se realizo el célculo de produccion diaria con respecto al tiempo y se comparo
la situacién antes de la redistribucion de planta y la situacién aplicando la redistribucién de

planta, como se muestra a continuacion:

A) Proceso 1: Acondicionamiento de pancas.

e Calculando la produccion del acondicionamiento de pancas por jornada antes de

la redistribucion de planta

P =2.168 lote 440
= . *
ah pancas
pancas
P =953
8h
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Donde:
440 pancas: Produccion en una jornada de trabajo

2.168 lote/8h: Productividad para el acondicionamiento de un lote de 440 pancas antes de

la redistribucion de planta

e Calculando la produccion del acondicionamiento de pancas por jornada aplicando

la redistribucion de planta

lote
P =2.188 * 440 pancas
8h
ancas
P =962 P

8h

Donde:
440 pancas: Produccién en una jornada de trabajo

2.188 lote/8h: Productividad para el acondicionamiento de un lote de 440 pancas aplicando

la redistribucién de planta

e Calculando el incremento de produccion

pancas pancas

AProduccion = 962 ah ah

pancas
8h

AProducciéon = 9

B) Proceso 2: Preparacion de harina de maiz.
e Calculando la produccion de preparacion de harina de maiz antes de la

redistribucion de planta

p=2305 2%, 15k
= . *
8h g
kg
P = 35925 -9
35.925 =

Donde:

15kg: Produccion en una jornada de trabajo.
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2.395 lote/8h: Productividad para la preparacion de un lote de harina de maiz antes de la
redistribucion de planta

e Calculando la preparacion de un lote de harina de maiz por jornada antes de la

redistribucion de planta

P = 2.499 lote 15k
= 2. *
8h g
kg
P =37.485 -2
37.485 o

Donde:
15kg: Produccién en una jornada de trabajo

2,499 lote/8h: Productividad para la preparacion de un lote de harina de maiz antes de la

redistribucion de planta
e Calculando incremento de produccion

AProduccién = 35,925 9 _ 37 4859
roduccién = 35,925 2 4852

AProduccion = 1,56 9
roauccion = 1, 8h

C) Proceso 3: Elaboracion del tamal.

e Calculando la elaboracion del tamal por jornada antes de la redistribucion de

planta
lote
P =1,075 * 440 tamales
8h
p— 473 tamales
B 8h
Donde:

440 tamales: Produccion en una jornada de trabajo

1,075 lote/8h: Productividad para un lote de 440 tamales antes de la redistribucion de planta
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e Calculando la elaboracién del tamal por jornada aplicando la redistribucion de

planta
lote
P=1116 * 440 tamales
8h
P — 491 tamales
B 8h
Donde:

480min: Produccion en una jornada de trabajo

1,116 lote/8h: Productividad para un lote de 440 tamales al aplicar la redistribucion de

planta.

e Calculando incremento de produccion

AProduccién = 491 tamales 473 tamales
roduccion = an 7

tamales

AProduccion = 18
roduccion 8h

Por fines de estudio se considerd una produccion de 473 tamales por jornada de trabajo, pero la
empresa tenia un estandar establecido de produccién de 440 tamales por jornada de trabajo.

Anélisis
e Proceso 1: Acondicionamiento de pancas

Se calculd la produccién diaria respecto al tiempo empleado para el acondicionamiento de
pancas cada 8h, por lo que se determind que la produccion diaria antes de aplicar la
redistribucion de planta, fue de 2,168 lote/8h lo cual equivale a 953 pancas/8h. La produccién
diaria aplicando la redistribucién de planta es 2,188 lote/8h lo cual equivale a 962 pancas/8h.

Concluyendo con un incremento en 0,020 lote/8h lo cual equivale a 9 pancas/8h, se muestra

un incremento de produccion diaria de 0,922%.
e Proceso 2: Preparacion de harina de maiz

Se calcul6 la produccion diaria respecto al tiempo empleado a la preparacion de harina de

maiz cada 8h, por lo que se determiné que la produccion diaria antes de aplicar la redistribucion
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de planta, fue de 2,395 lote/8h lo cual equivale a 35,925 kg/h. La produccidn diaria aplicando
la redistribucion de planta es 2,499 lote/8h lo cual equivale a 37,485 kg/8h.

Concluyendo con un incremento en 0,104 lote/8h lo cual equivale a 1,56 kg/8h, se muestra

un incremento de produccion diaria de 4,344%.
e Proceso 3: Preparacion de tamales

Se calcul6 la produccion diaria respecto al tiempo empleado para la elaboracion del tamal
cada 8h, por lo que se determiné que la produccion diaria antes de aplicar la redistribucion de
planta, fue de 1,075 lote/8h lo cual equivale a 473 tamales/h. La produccion diaria aplicando

la redistribucion de planta es 1,116 lote/8h lo cual equivale a 491 tamales/8h.

Concluyendo con un incremento en 0,04 lote/8h lo cual equivale a 18 tamales/8h, se

muestra un incremento de produccion diaria de 3,813%.

6.2.2. Resultados respecto al segundo objetivo especifico
El segundo objetivo especifico planteado fue de optimizar el uso de los recursos del proceso
productivo mediante una redistribucion de planta en el area de produccion de la empresa

Tamales Dofia Rosa. Cusco — 2019

Se analiz6 mediante el Diagrama de Analisis de Proceso el tiempo requerido para la
elaboracion de un lote de 440 tamales y se comparo la situacion antes de la redistribucion de
planta vs la situacion aplicando la redistribucion de planta detallado en la figura 30, figura 31
y figura 32, las actividades de operacion, transporte y almacén que se modificaron para reducir
las distancias y tiempos son las siguientes:

Proceso 1: Acondicionamiento de pancas: 3,4,5,6

Se modificaron actividades de operacién y transporte para disminuir las distancias y el
tiempo con la compra de una manguera, las actividades que se modificaron fueron las 4,5,6 y

se agrego la actividad de operacion 7.
Proceso 2: Preparacion de Harina de maiz: 1,2,8,9,10,12,14,17,19,21,25,29,33

Se modificaron actividades de operacion, transporte y almacén para disminuir las distancias
y el tiempo con la adquisicion de una manguera y una canastilla, las actividades que se

modificaron fueron las 8,9,10 y se agregd la actividad de operacion 11.

Proceso 3: Elaboracién del tamal: 1,4,6,22,23,24
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Se elimind la actividad de transporte 6 para disminuir la distancia recorrida con el carro

transportador.

1. Paralaactividad de operacion y almacén: Se mencionan lo tiempos de las operaciones
de proceso de la elaboracién de un lote de 440 tamales. La variacion del tiempo es de
11,01 minutos

2. Para la actividad de transporte: Se mencionan los recorridos de las operaciones de
proceso de la elaboracion de un lote de 440 tamales. La diferencia de distancia total de

recorrido es de 273.8 metros y la variacion del tiempo es de 12.91 minutos.

A continuacion, se muestra una comparacion de las actividades de operacion, almacén y

transporte que fueron modificadas aplicando la redistribucion de planta.
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Comparacion de actividades de operaciones y almacén antes de la redistribucion de planta vs aplicando la redistribucion de planta

Tabla 17. Comparacion de actividades de operaciones y almacén antes de la redistribucion de planta vs aplicando la redistribucion de

planta
0 - TIEMPO . .
PROCESO N DESCRIPCION ANTES|APLICANDO N DESCRIPCION
ACONDICIONAMIENTO 4 |Llenar paldes con agua 1,64 0,74 4 |Retirar r_nanguera de soporte
6 |Llenar tina con agua 2,84 2,79 6 |Llenar tina con agua
DE PANCAS - >
Se agregd operacion 0,21 7 |Colgar manguera en soporte
2 |Almacenar maiz 5,09 0,63 2 |Almacenar maiz
PREPARACION DE 8 |Llenar baldes con agua 1,59 0,73 8 |Retirar manguera de soporte
HARINA DE MAIZ 10 [Llenar olla industrial con agua 277 263 10 Llenar olla industrial con agua
Se agregd operacion 0,21 11 |Colgar manguera en soporte
22 |Apilar los tamales 11,51 9,11 21 |Apilar los tamales
PREPARACION DE TAMAL |24 |Colocar tamales en olla industrial | 17,33 14,71 23 |Colocar tamales en olla industrial
28 | Almacenar tamales 15,88 13,32 28 | Almacenar tamales
58,65 45,08

Fuente: Elaboracion Propia
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Comparacion de la actividad de transporte antes de la redistribucion de planta vs aplicando la redistribucion de planta

Tabla 18. Comparacién de la actividad de transporte antes de la redistribucion de planta vs aplicando la redistribucion de planta

Fuente: Elaboracion Propia

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS

o . DISTANCIA (m) TIEMPO (min)
PROCESO N DESCRIPCION ANTES | APLICANDO |ANTES| APLICANDO
ACONDICIONAMIENTO | 3 | Transporte de operario a pozas de agua 8.73 4,18 0.32 0.17
DE PANCAS 5 | Transporte de baldes a tina 10.24 2.90 1.33 0.15
1 | Transporte a almacén de maiz 2.65 4.69 0.16 0.16
9 | Transporte de baldes a olla industrial 25.40 5.79 1.36 0.25
12 | Transporte de operario a almacén de maiz 8.72 4.04 0.29 0.15
14 | Transporte de saco de maiz a balanza digital 5.66 0.40 0.25 0.08
PREPARACION DE 17 | Transporte de maiz a almacén de maiz 5.65 0.40 0.24 0.08
HARINA DE MAIZ 19 | Transporte de operario a balanza industrial 5.57 0.40 0.16 0.08
21 | Transporte de maiz a cocina industrial 4.35 3,20 0.26 0,15
25 | Transporte a peladora de granos de maiz 14.14 2.28 1.29 0.25
29 | Transporte de maiz a tamizador 5.32 6.54 0.38 0.24
33 | Transporte de maiz pelado a moledora industrial 13.96 11.91 0.64 0.53
1 Transporte de carro transportador a puerta de
ingreso 21.13 4.69 1.12 0.20
ELABORACION DE 4 | Transporte a estante de madera 6.56 3.80 0.38 0.19
TAMAL 6 | Transporte de carro transportador a almacén 8.11 0.00 0.59 0.00
23 | Transporte de tamales a cocina industrial 129.58 29.45 4.63 1.31
28 | Transporte de tamales a congeladora industrial 175.56 29.20 5.40 1.88
451.33 113.87 18.8 5.87
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6.3.Analisis de Costo — Beneficio
Se calcul6 el costo de horas-hombre (mensual y anual) para poder contrastar el analisis de
beneficio — costo.

Tabla 19. Costos de Horas-Hombre

SALARIO
CARGO CANTIDAD MENSUAL SALARIO MENSUAL
() TOTAL (/S.)
Area de ventas
Encargado de ventas 1 1200 1200
Area de Produccion
Supervisor de produccion 1 1400 1400
Operarios 3 925 2775
TOTAL 5 3525 5375

Fuente: Elaboracion Propia

La investigacion realizada presenta una inversion a tomar en cuenta al momento de la aplicacion

de la redistribucion de planta, que se detalla a continuacién:

6.3.1. Andlisis de Costos
Para analizar los costos se tomo en cuenta dos aspectos principales: Costos de mano de obra,

costos de materiales generados antes, durante y después de la redistribucion.
La suma algebraica de estos aspectos da el resultado final de los costos.
e Costos de mano de obra

Tabla 20. Costos de mano de obra

PAGO PRECIO
ITEM PERSONAL DIARIO (S/.) CANTIDAD (s/.)
1 Electricista 50 1 50
Pintor 50 2 100
TOTAL 150

Fuente: Elaboracion Propia
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e Costos de materiales y equipos

Tabla 20. Costos de materiales y equipos

PRECIO PRECIO
ITEM MATERIAL UNITARIO CANTIDAD UNIDAD
(s/. (57
1 Cable INDECO THW-90 0,5 10 metros 5
2 Canaleta sin adhesivo 5,9 2 metros 11,8
3 Interruptor termomagnético 25 1 unidades 25
4 Manguera 1,8 15 metros 27
5 Abrazadera 1,5 4 unidades 6
6 Canastilla 12 1 unidades 12
7 Balde de pintura 21 2 unidades 42
TOTAL 128,80

Fuente: Elaboracion Propia
e Calculando la suma algebraica para conocer el costo total para la redistribucion

Tabla 21. Costo total de la redistribucion

COSTO
CONCEPTO TOTAL
Mano de Obra 150
Materiales y equipos 128,8
TOTAL 278,80

Fuente: Elaboracion Propia

6.3.2. Andlisis de Beneficio
Con los resultados obtenidos de la comparacion de tiempos de produccién de un lote de 440

tamales tenemos los siguientes datos:

A) Proceso 1: Acondicionamiento de pancas
e Tiempo requerido para la produccion de un lote de 440 pancas antes de aplicar la
redistribucion de planta: 221.37 min
e Tiempo requerido para la produccion de un lote de 440 pancas aplicando la
redistribucion de planta: 219.29 min

Tiempo ahorrado por ciclo = 221.37 ——— 219.29

min
ciclo ciclo
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min

Tiempo ahorrado por ciclo = 2.08 —
ciclo

e Calculando ciclos de produccion mensual

12480 1 ciclo
. iy mes
Ciclos de produccion mensual = ————— = 56.37
221.37 1 mes
ciclo

Donde:

12480 % Cantidad de minutos que se labora al mes en 8 horas diarias (26 dias).

221.37 22 Tiempo requerido para el acondicionamiento de pancas antes de aplicar la

ciclo’

redistribucion de planta.
e Calculando el tiempo ahorrado mensualmente

ciclo min
x 2.08 —
mes ciclo

Tiempo ahorrado mensua = 56.37

. min
Tiempo ahorrado mensual = 117.26 —
mes

Donde:

56.37 <<% Cantidad ciclos de produccion mensual.

mes

in

2.08 Tiempo ahorrado por ciclo de produccion.

m
ciclo’
e Calculando el tiempo ahorrado anualmente

min 12 mes 1hr

Ti h d l=117.26
iempo ahorrado anua o5 Tano  eomin

hr
Tiempo ahorrado anual = 23.45 —

B) Proceso 2: Preparacion de harina de maiz

e Tiempo requerido para la produccion de un lote de 440 tamales antes de aplicar la
redistribucion de planta: 200.39 min

e Tiempo requerido para la produccion de un lote de 440 tamales aplicando la
redistribucion de planta: 192.08 min
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] ] min min
Tiempo ahorrado por ciclo = 200.39 —— — 192.08 —
ciclo ciclo
min
Tiempo ahorrado por lote = 8.31 —
ciclo
e Calculando ciclos de produccion mensual
12480 ¢ ciclo
Ciclos de produccion mensual = ———=— = 62.28
200.39 4L mes
" ciclo
Donde:
12480 22

— Cantidad de minutos que se labora al mes en 8 horas diarias (26 dias).

200.39 % Tiempo requerido para la preparacion de harina de maiz antes de aplicar la
redistribucion de planta.

e Calculando el tiempo ahorrado mensualmente

ciclo min
Tiempo ahorrado mensual = 62.28 8.3 iclo

. min
Tiempo ahorrado mensual = 517.53 oS

Donde:

62.28 cr::el;’ Cantidad de ciclos de produccién mensual.

8.31 Z’C‘Z) Tiempo ahorrado por ciclo de produccién.

Calculando el tiempo ahorrado anualmente

min 12 mes 1hr
Tiempo ahorrado anual = 517.53 % -
mes 1lafio 60min

hr
Tiempo ahorrado anual = 103.51 —

C) Proceso 3: Preparacion de tamales
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e Tiempo requerido para la produccion de un lote de 440 tamales antes de aplicar la
redistribucion de planta: 446.32 min

e Tiempo requerido para la produccion de un lote de 440 tamales aplicando la
redistribucion de planta: 430.20 min

) ) min min
Tiempo ahorrado por ciclo = 446.32 —— — 430.20—
ciclo ciclo
min
Tiempo ahorrado por ciclo = 16.12 —
ciclo
e Calculando ciclos de produccion mensual
12480 ¢ ciclo
Ciclos de produccion mensual = ————=— = 27.96
44632 74 mes
"~ ciclo
Donde:
12480 2

Cantidad de minutos que se labora al mes en 8 horas diarias (26 dias).

mes’

446.32 2. Tiempo requerido para la elaboracién del tamal antes de aplicar la

ciclo

redistribucion de planta.
e Calculando el tiempo ahorrado mensualmente

ciclo min

Tiempo ahorrado mensual = 27.96 - 16.12

ciclo

min
Tiempo ahorrado mensual = 450.71——
mes

Donde:

27.96 :;l: Cantidad de ciclos de produccion mensual.

min

16.12

: Tiempo ahorrado por ciclo de produccién.

ciclo
e Calculando el tiempo ahorrado anualmente

min 12 mes 1hr

Ti h d [ =450.71
iempo ahorrado anua o5 Tano  60min

hr
Tiempo ahorrado anual = 90.14 —
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e Suma algebraica de los tiempos ahorrados anualmente

hr hr hr
Tiempo ahorrado anual = 23.45——+ 103.51—+ 90.14 —
ano ano afo

r
Tiempo ahorrado anual = 217.1——
ano

e Calculando el dinero ahorrado anualmente

soles 1mes 1dia 2171 hr
* * * q—
mes 26dias 8hr afio

Dinero ahorrado al afio = 5375

soles

Dinero ahorrado al aiio = 5610.15

Donde:

5375 22°: Salario mensual total de los trabajadores.

aiio

217.1 % Tiempo ahorrado anual.
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6.3.3. Andlisis Beneficio — Costo
Se realizd el célculo del beneficio — Costo, proyectando el ahorro anual, como se ve a

continuacion:

B Y. Beneficio
C Y Costo de inversion

B _ 5610.15 soles

C 27880 soles

B—2013
C_ .

12646.20 soles: Dinero ahorrado anualmente
278.80 soles: Costo total para la redistribucién de planta
Anélisis:

B Y. Beneficio o1
C Y Costo de inversién

Entonces se afirma que la inversion es rentable
Al realizar el calculo de la relacion beneficio/costo, se obtuvo un resultado de 20.13,

significa que estéa esperando S/20.13 en beneficios por cada S/1.00 en costos de inversion.
Al analizar el resultado beneficio-costo, podemos afirmar que la inversion es rentable por lo

que es valor obtenido es mayor a uno.
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CAPITULO VII.

DISCUSION DE RESULTADOS

7.1.Contrastacion de resultados con los referentes bibliograficos
Segun Garcia Criollo (2005) la productividad tiene como objetivo principal la fabricacion
de articulos a un menor costo, a través del empleo eficiente de los recursos primarios de la

produccion; materiales, hombres y maquinas.
Para incrementar los “Indices de Productividad” tedricamente existen tres formas:

¢ Incrementar el producto y mantener el mismo insumo
e Reducir el insumo y mantener el mismo producto

e Incrementar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente.

La productividad es también definida como la relacion entre produccidn-insumos y de igual
forma la relacion de resultados y tiempo utilizado dentro de un periodo para la produccion de

un articulo.

Se demuestra que se cumplié con los 4 principios basicos de la redistribucion de planta como

detalla a continuacioén:

e Principio de la minima distancia recorrida, es siempre mejor la distribucion que
permite que la distancia a recorrer por el material entre operaciones sea la méas corta.
Obtuvimos una disminucion del tiempo de recorrido del producto expresado en minutos,
mediante la adquisicion de dos equipos (canastilla y manguera) y agregando una
operacion.

e Principio de la circulacion o flujo de materiales, es siempre mejor la distribucion que
ordene las areas de trabajo de modo que cada operacidén o proceso esté en el mismo
orden o secuencia en que se transforman o montan los materiales, este principio no
limita el movimiento a una sola direccion, este principio es el complemento del principio
de minima distancia de recorrido. Obtuvimos una disminucion de la distancia de
recorrido expresada en metros, mediante el ordenamiento fisico de las maquinas y
equipos en el area de produccion.

e Principio del espacio cubico, la economia se obtiene utilizando de un modo efectivo
todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontalmente. Obtuvimos un uso mas

efectivo del volumen de las maquinarias y equipos expresado en m3, mediante el
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ordenamiento fisico, colocando el equipo manguera encima de las pozas de agua y el
ordenamiento de baldes.

e Principio de la integracion de conjunto, la mejor distribucién es la que integra a los
hombres, los materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares, asi como cualquier
otro factor de modo que resulte el compromiso mejor entre todas estas partes.
Obtuvimos un incremento de efectividad del ciclo expresado en tasa porcentual (%),
mediante la redistribucion de planta, se logré incrementar la productividad. (MUTHER,
1970)

Al calcular la productividad antes de realizar la redistribucion de planta en cada uno de los
tres procesos se obtuvo:

A) Proceso 1: Acondicionamiento de Pancas:

Se tenia una productividad antes de la redistribucion de planta de 2.168 lote/8h lo cual
equivale a 953 pancas/8h, comparando con la productividad aplicando la redistribucion de
planta es 2.188 lote/8h lo cual equivale a 962 pancas/8h, se obtuvo con un incremento en 0.020
lote/8h lo cual equivale a un incremento en la produccion de 9 pancas/8h, entonces se muestra

un incremento de productividad de 0.922%.
B) Proceso 2: Preparacion de Harina de maiz

Se tenia una productividad antes de la redistribucion de planta de 2.395 lote/8h lo cual
equivale a 35.925 kg/8h, comparando con la productividad aplicando la redistribucion de planta
es 2.499 lote/8h lo cual equivale a 37.485 kg/8h. se muestra un incremento en 0.104 lote/8h lo
cual equivale a un incremento en la producciéon de 1.56 kg/8h, entonces se muestra un

incremento de productividad de 4.344%.
C) Proceso 3: Elaboracion de tamales

Se tenia una productividad antes de la redistribucion de planta de 1.075 lote/8h lo cual
equivale a 473 tamales/h, comparando con la productividad aplicando la redistribucién de
planta es 1.116 lote/8h lo cual equivale a 491 tamales/8h se muestra un incremento en
0.041lote/8h lo cual equivale a un incremento en la produccion de 18 tamales/8h, entonces se

muestra un incremento de productividad de 3.813%

Se muestra incremento en la productividad de 9.356% en su totalidad
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Los resultados se compararon con la tesis de Hufiuruco Salas, Libsy Kely y Vargas Mérida,
Jorge Mauricio denominada “REDISTRIBUCION DE PLANTA EN EL AREA DE
PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA FABRICA DE
TEJIDOS MARANGANI S.A. CUSCO - 2017~

En esta tesis incrementaron la productividad, mediante un diagnostico se determina la
necesidad de las secciones de lavado, tefiido, hilado, tejido y acabados se encuentren
secuencialmente debido a la continuidad de las actividades de produccidn, la seccidn de tefiidos
se encontraba separada de la seccion de lavados, con una redistribucion de planta en disminuyen
las distancias recorridas, al medir la productividad, calcularon que antes de aplicar la
redistribucion fue 0.3488 lotes/8 h, lo cual equivale a 209 mantas/8 h. Concluyendo con un
aumento de productividad en 0.0454lotes/8h que vendria a ser 27 mantas/8h, lo cual equivale a

un incremento de 14.96% permitiendo a la fabrica alcanzar el objetivo general planteado.

De igual forma se compard con la tesis de Martinez Cervantes, Luis Ricardo denominada
“DISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE
LA EMPRESA MULTISERVICIOS CALADRI S.A.C. LIMA, 2018.”

En esta tesis incrementaron la productividad, mediante la aplicacion de métodos para hallar
la mejor distribucién, la minima distancia recorrida y la optimizacién del uso de areas; para
pasar a la implementacién, se tuvo que planear la produccion, la limpieza de las éareas, y
posteriormente el movimiento y traslado de equipo. después de la mejora y se obtuvo como
principal resultado que la productividad acrecentd en 29% de la productividad anterior (58 %)
es decir un 17%, obteniendo asi una productividad post test de 75%, y se determind de acuerdo

al analisis financiero que la implementacion del proyecto es viable.

7.2.Aporte cientifico de la investigacion

No se realiz6 un aporte cientifico como tal, pero se corroboré que, al aplicar la teoria y las
distintas metodologias para una redistribucion de planta, se optimiza el proceso productivo, y
puede aplicarse desde micro empresas, como en el caso de este estudio, hasta grandes empresas,

teniendo un incremento en la productividad y optimizando los recursos.
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CONCLUSIONES

1. Se concluye que, en cuanto al primer objetivo general “Redistribuir la planta para
incrementar la productividad en el area de produccion”, en el primer subproceso
denominado acondicionamiento de pancas incrementd su productividad en 0.020
lote/8h (0.922%), en el segundo subproceso preparacion de harina de maiz incrementd
su produccion en 0.104 lote/8h (4.344%)y en el tercer subproceso elaboracion del tamal
incrementd su produccién en 1.075 lote/8h (3.813%), teniendo un incremento total del
9.08% por jornada de trabajo realizando un redistribucién de planta en el area de
produccion.

2. Seconcluye que para el primer objetivo especifico “Incrementar la produccion mediante
una redistribucion de planta en el area de produccion”, en el primer subproceso
denominado acondicionamiento de pancas incremento su produccion en 9 pancas/8h
(0.922%), en el segundo subproceso preparacion de harina de maiz incremento su
produccion en 1.56 kg/8h (4.344%)y en el tercer subproceso elaboracion del tamal
incrementd su produccion en 18 tamales/8h (3.813%), teniendo un incremento total del
9.08% por jornada de trabajo realizando una redistribucion de planta en el area de
produccién.

3. Se concluye que para el segundo objetivo especifico “Optimizar el uso de los recursos
del proceso productivo mediante una redistribucion de planta en el area de produccion”,
se optimizo el recurso tiempo, siendo la suma total de los tres procesos 868.07 minutos
y aplicando la redistribucion 841.57 minutos, obtenido una disminucion en 26.50
minutos, disminuyendo las distancias de recorrido de 925.08 m a 587.62 m, obteniendo

una disminucion en 273.8 metros.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa, en funcién al crecimiento de ventas y a la disponibilidad de
capital para reinvertir en la empresa, realizar un nuevo estudio en el futuro para otra
redistribucion de planta considerando la implementacion de dos maquinas: Una faja
transportadora y una porcionadora de masa automatica o semi automaética. Para asi poder
estandarizar y optimizar las actividades del proceso productivo que recaigan en dichas

maquinas.

Se recomienda a la empresa, renovar las congeladoras industriales para disminuir el costo
por consumo de energia eléctrica, ya que, los que se tienen actualmente en la empresa al ser un

poco antiguos tienden a consumir mayor energia.

Se recomienda a la empresa seguir manteniendo el orden, limpieza y pulcritud con la que se

estuvo trabajando desde que inici6 el estudio hasta la finalizacién de este.
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ANEXOS
ANEXO A: MATRIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL VARIABLES
¢En qué medida redistribuir la planta Redistribuir la planta para VARIABLES DE ESTUDIO
incrementara la productividad en el area de | incrementar la productividad en el area Variable Dependiente
produccion de la empresa Tamales Dofia de produccion de la empresa Tamales Productividad
Rosa S.A.C.? Doiia Rosa S.A.C. Variable Independiente
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS Redistribucién de Planta
1. ¢En qué medida redistribuir la planta 1. Incrementar la produccion mediante
incrementara la produccion en el area de una redistribucion de planta en el METODOLOGIA
produccion de la empresa Tamales Dofia area de produccion de la empresa Tipo de Investigacion:
Rosa S.A.C.? Tamales Dofia Rosa S.A.C. Aplicada - Experimental
2. ¢(En qué medida redistribuir la planta 2. Optimizar el uso de los recursos Nivel de Investigacion:
optimizara los recursos del proceso del proceso productivo mediante Descriptiva-Propositiva
productivo en el area de produccién de una redistribucién de planta en el Método de Investigacion:
la empresa Tamales Dofia Rosa S.A.C.? area de produccion de la empresa Cuantitativo-Experimental
Tamales Dofia Rosa S.A.C.
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ANEXO B: MATRIZ DE INSTRUMENTOS

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

OBSERVACION DIRECTA

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE
PROCESOS

DIAGRAMA DE RECORRIDO
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