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Resumen

La presente investigacion titulada: “Estudio de Tiempos y Movimientos para
aumentar la Productividad en el Area de Produccion de la distribuidora Vania S.R.L,
Trujillo 2020” tuvo como objetivo principal la aplicacién de una Técnica de medicion
del trabajo siendo este el Estudio de Tiempos y Movimientos para aumentar la
productividad, con la finalidad de reducir el tiempo elevado que existen en las
actividades para la entrega de pedidos. El Tipo de Investigacion fue Aplicada y el
Disefio de Investigacion fue Experimental centrado en su condicion Pre
experimental en donde se tomé como muestra a los 13 operarios del Area de
Produccion, para su posterior analisis y contrastacion de la Hipoétesis planteada. La
presente investigacion comprendio el diagnostico actual, el desarrollo, la aplicacion
y evaluacién del estudio, basada en el registro de los tiempos obtenidos a través
de la observacion en campo de cada una de las lineas de produccién (panes,
pasteles y kekes) datos obtenidos a través de una entrevista y encuesta, evaluacion
de indicadores, registro de las cantidades producidas en cada linea de produccion,
diagramas, muestreo del tiempo de los operarios (% labor y % de ocio), balanceo
de lineas, simulacién en software ProModel . Los resultados de la presente
investigacion indica que se logré mejorar la Productividad en el Area de Produccion
de cada una de sus lineas con el Estudio de Tiempos y Movimientos, dismuyendo
sus tiempos de operaciones en un 21.9% e incrementando su capacidad de
produccion en un 13.9% en promedio en sus lineas y por ende sus indicadores tales
como Eficiencia, Eficacia, Utilizacion aumentaron después de la aplicacion. Se
concluy6é que la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos aumenta la

productividad en el Area de produccién de la Distribuidora Vania S.R.L.

Palabras Claves: Estudio de Tiempos, Productividad, Tiempo Estandar,

Capacidad de Produccion, Eficiencia, Eficacia.



Abstract

This research entitled: "Study of Times and Movements to increase Productivity in
the Production Area of the distributor Vania SRL, Trujillo 2020" had as its main
objective the application of a Work Measurement Technique, this being the Study
of Times and Movements to increase productivity, in order to reduce the long time
that exists in the activities for the delivery of orders. The Type of Research was
Applied and the Research Design was Experimental focused on its Pre-
experimental condition where the 13 workers from the Production Area were taken
as a sample, for their subsequent analysis and contrast of the proposed Hypothesis.
This research included the current diagnosis, development, application and
evaluation of the study, based on the recording of the times obtained through field
observation of each of the production lines (breads, cakes and kekes) through of an
interview and survey, evaluation of indicators, recording of the quantities produced
in each production line, diagrams, sampling of the time of the operators (% work
and% of leisure), balancing of lines, simulation in Promodel software. The results of
this research indicate that it was possible to improve Productivity in the Production
Area of each of its lines with the Study of Times and Movements, reducing its
operating times by 21.9% and increasing its production capacity by 13.9 % on
average in its lines and therefore its indicators such as Efficiency, Effectiveness,
Utilization increased after the application. It was concluded that the Study of Times
and Movements increases productivity in the production area of Distribuidora Vania
S.R.L.

Keywords: Study of Times, Productivity, Standard Time, Production Capacity,

Efficiency, Effectiveness.



l. Introduccidén

A través de los afnos las industrias enfocan gran importancia en brindar bienestar
a la sociedad, esto implica asumir un gran reto el cual involucra el aumento en la
productividad, asi mismo esto conlleva a las organizaciones a mejorar
notablemente diversas areas tales como: Ventas, Logistica, Produccion, etc.; retos
como maximizar ganancias y minimizar costos; explicitamente se enfocan en esta
Gltima ya que es la que genera mayor rentabilidad a las empresas manufactureras.
Las Industrias Panificadoras no son la excepcion, pues hoy en dia el producto que
ofrecen es muy demandado por el mercado, siendo estos de primera necesidad;
por lo tanto, la Alta Gerencia de estas empresas concentran mayor esfuerzo y
habilidad operativa en dicha area; aumentando asi de manera gradual la
produccion de panes elaborados, montando circuitos de produccién apropiados.
Claro ejemplo se puede visualizar en el desarrollo del PBI, que para la preparacion
de productos de molineria que registran un crecimiento de un 2.3%, en el primer
trimestre del 2020 con respecto al afio anterior; siendo este un estilo accesible,
siendo consecuente la situacion actual en la cual esta viviendo la economia
mundial y en gran medida las industrias. (Sectorial, “Industria Panificadora” 2020,

parr.2)

A Nivel Internacional las Industrias Panificadoras vienen en auge por ser
manufactura de consumo colectivo , tal es el caso que en el mundo, la Industria de
Panificacion tiene un valor de 462 000 millones de ddlares con un mercado
integrado en 91% de panaderias familiares, artesanales, supermercado y tiendas
de abarrotes, sumando todo ello 277 000 empresas; concentrandose asi el 4% de
las ventas a nivel mundial (ASEMAC, “ La Industria Panadera en Cifras” ,2015,
parr. 1), cabe recalcar que empresas de esta indole, como se puede visualizar su
indicador: productividad no disminuye. Por otro lado, en Colombia, el 98% de
personas aseguran comer pan, ocupando ellos el 5to lugar de consumo per capita
con 23 kg por afo, Chile se encuentra en ler lugar con un consumo de 93 kg de
pan por afo, Argentina tiene un consumo anual de 76 kg de pan por afio. (Sectorial,

“El Papel de la Innovacion en el sector Panificador, parr. 1).



A Nivel Nacional las Industrias Panificadoras no han sido la excepcion, pues para
EL IEES (Instituto de Estudios Econémicos y Sociales) de la SNI (Sociedad
Nacional de Industrias) se reporta que esta en auge un 4.1% en el primer semestre
del 2018 a la similitud del periodo del afio anterior, adicional a ello este tipo de
manufactura alimentaria es una prolongacion del buen resultado que se tuvo en el
afio 2017 en el que la produccién crecio 3.5%. Asi mismo se conoce también que
para el periodo comprendido entre el primer semestre del 2020, el desempefio de
ésta ha sido continud, conservando la tendencia creciente que registro el afio
anterior, cuando las condiciones del mercado fueron normales y no hubo incidencia
por el COVID-19. (Diario Pera 21,2018, parr.1).

En relacién a lo antes expuesto, en el Sector de la Industria Panificadora se
encuentra la Distribuidora Vania S.R.L ubicada en la region La Libertad, provincia
de Viru dedicada a la produccién y distribucion al por mayor y menor en las zonas
de Viru, Chao y sus alrededores; ofreciendo la venta de productos embolsados de
panaderia y pasteleria, tales como: Paneton Grande y Pequefio, Pan Embolsado,
Pan de Yema, Tostadas, Champas ( amarilla, roja y verde ), Bombas, Empanadas,

Lenguas, Orejas, Galletas, Turrdn, etc.

Con miras a expandir mas su cartera de clientes, abasteciendo con mas y mejores
productos para la satisfaccion de sus clientes; en base a lo mencionado La
Empresa cuentan con algunas dificultades en el Area de Produccién, es por ello;
la problematica fundamental del estudio a realizar es el elevado tiempo de
operaciones para la entrega de pedidos, siendo necesario realizar un estudio de
tiempos y movimientos para aumentar la productividad en el Area de Produccion,
garantizando asi un crecimiento y una buena rentabilidad sostenible en el tiempo
para la Distribuidora Vania S.R.L; asi mismo se observé algunas deficiencias en el
area tales como la Ausencia Injustificada de Personal Operativo, Falta de
Mantenimiento Preventivo, Almacén de Produccion Totalmente Desordenado,
Area de Produccién reducida, No estan estandarizados las operaciones en el
proceso productivo del Pan, entre otro ; para lo mencionado se realiz6 un Diagrama

de Ishikawa donde se identifica la problematica mencionada ( Ver Figura 1).



Es por esto, que la investigacion busco resolver la siguiente problematica, ¢ En qué
medida El Estudio de Tiempos y Movimientos incide en la Productividad en el area

de Produccién de la Distribuidora Vania S.R.L?

Esta presente investigacion se justifica teéricamente porque nos va a permitir hacer
uso de los conocimientos cientificos acerca de la Productividad y el Estudio de
Tiempos que se vive en la actualidad en el rubro de la Industria Panificadora, en la
realizacion de diferentes tipos de panes embolsados y pasteleria.
Metodolégicamente se justifica la presente investigacion, pues harad uso de una
serie de herramientas como indicadores, matrices, principios, etc.; que
posteriormente puedan servir para otras investigaciones. Practicamente se justifica
porque permite observar de manera mas detallada la realidad que esta
atravesando la empresa Distribuidora Vania S.R.L, pues se ve en la exigencia de
tomar acciones pertinentes en el area de produccién, teniendo como finalidad la
mejora de la productividad de dicha area. Econdmicamente se justifica pues al
realizar un correcto estudio de tiempos progresara la productividad en el Area de
Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L y por ende se disminuira costos de

produccion.

Como Objetivo General considero: Aplicar un Estudio de Tiempos y Movimientos
para mejorar la productividad en el area de Producciéon de la Distribuidora Vania
S.R.L, 2020

Del mismo modo se consideraron cuatro objetivos especificos: Determinar el
estado actual de la productividad del Area de Produccion de la Distribuidora Vania
S.R.L; Determinar el nivel de eficacia del proceso respecto a la relacion con las
demas areas de la Distribuidora Vania S.R.L; Realiza el Estudio de Tiempos y
Movimientos en el Area de Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L y finalmente
Analizar la Productividad Obtenida luego de Aplicar El Estudio de Tiempos y
Movimientos en el Area de Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L

Por ello como hipoétesis podemos decir que El Estudio de Tiempos y Movimientos
mejorara la productividad en el Area de Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L,
2020.



. Marco tedrico

El estudio de tiempos y movimientos para aumentar la productividad desde hace
muchos afios viene tomando mas valor en las empresas, debido a que afecta
directamente a la productividad el cual es un proceso principal para el desarrollo de
un bien o servicios, es decir el correcto estudio de tiempos y movimientos garantiza

el éxito.

Por lo tanto, este estudio se justificara mediante estudios o antecedentes previos,
en donde abarcan las variables a investigar en relacion al rubro laboral, analizando
con objetividad la solucién de problemas, como antecedentes Internacionales, para
NEMUR (2016) titulado: Productividad: consejos de productividad en una
mercadotecnia define que: La productividad es el arte de crear, generar o mejorar
bienes o servicios. Econdmicamente la terminologia productividad tiende a hacer
medida promedio de la eficacia de la manufactura, siendo considerada y resuelta
como la vinculacion que hay entre los inputs usadas en la manufactura y sus
outputs. Por otro lado, tenemos a Andrade y Del Rio (2019), titulado “A Study on
Time and Motion to Increase the Efficiency of a Shoe Manufacturing Company”,
teniendo como obijetivo principal identificar inconvenientes de produccion aplicando
un estudio de movimientos en la linea de calzado, la metodologia usada es mejora
de lineas de ensamblaje humana en donde esta la mejora de trabajo de actividades
y el proceso de produccién, en el cual se emple6 diagrama de Ishikawa, diagrama
de procesos de operaciones para estandarizar tareas y finalmente establecieron
tiempos de produccion. como resultado general obtuvieron que el uso de técnicas
de gestion productiva incrementa la productividad y la eficiencia en los procesos
de produccion los resultados evidenciaron un incremento de la produccion del
5,49%. Este articulo es de gran aporte para el presente estudio ya que utiliza las
mismas herramientas y evidencia que el uso correcto y la Buena distribucién tanto
de la mano de obra como de tiempos y herramientas va a incrementar la
productividad. Asi mismo HUERTAS Y DOMINGUEZ (2015), afiade que: “la
productividad de una organizacion se puede expresar mediante métricas a corto y
mediano plazo, pudiendo ser parcial, varios factores y/o totales, asi mismo cabe
recalcar que en casos congruentes al investigador le interesa conocer y saber la

relacion que existe en la manufactura y un solo input, con lo que tendremos una



productividad parcial. Si nos interesa ver la relacion entre un producto y un grupo
de inputs, siendo estos no todos; tenemos una medicion de varios factores.
Finalizando si se requiere dar a conocer la relacion expresada entre la manufactura
generada y todos los inputs utilizados, se obtendra una medida total en la cual sirve
para medir la productividad total de la Empresa; en estos 2 ultimos casos
mencionados debemos convertir el output y el input en términos monetarios
mediante la informacion proporcionada podemos resaltar el indicador productividad
siendo este de total importancia por el uso que se le dara mas adelante”. Por otro
lado, tenemos que para PALACIOS (2016) en su libro: Ingenieria de métodos:
Tiempos y Movimientos, revela que: el estudio de tiempos acompafa a la
ingenieria de métodos, no por ser o dar una mejora en los procesos o0 que sea
imposible de hacer, si no viene hacer un complemento con el estudio de tiempos,
las razones que acredita el suplemento de un estudio de métodos con un estudio
de tiempos se encuentran en la siguientes: El tiempo ahorrado se relaciona con
aumento de produccion, reduciendo la mano de obra o balanceo de velocidad

respecto a otra actividad dependiente, entre otras.

En la busqueda de antecedentes de las variables a trabajar, se encontraron
concepto diferentes de Estudio de Tiempos y Productividad, sumado a ello el rubro
del cual se desempefia la empresa: Panificadora Vania S.R.L, que es la
Panificacion Industrial; en su conjunto se tiene mayor conocimiento y profundidad
tedrica de lo que vamos a desarrollar en este proyecto de investigacion, por
consiguiente, para SANCHEZ (2013), en su proyecto de investigacion titulada:
“Estudio de métodos y tiempos de la linea de produccion de panificacion tipo pan
salado en la empresa de panificaciéon Cesar's para definir un nuevo método de
produccion y determinar el tiempo estandar de fabricacion”, define que con el
estudio y analisis de tiempos se logra detallar mejoras en la realizacion de las
diferentes actividades en cada zona de trabajo y se puede evidenciar en el bajo
costo de produccion, siendo mano de obra, materia prima, entre otros, y por ende
se refleja un aumento de la productividad, asi pues lo reafirma ESTUPINAN Y
PEDRIZA (2016) en su proyecto de investigacion titulado: “Desarrollo del tiempo
del flujo de proceso de manufactura en una mype dedicada al rubro de la
panificacion a partir del redisefio y estandarizacion de sus procesos productivos”,

teniendo esta como objetivo general el realizar e implementar una propuesta de



redisefio del proceso de produccion de pan que permita reducir el tiempo de flujo
y mejorar la productividad, teniendo como poblacion y muestra todos los operarios
del &rea de produccion y siendo una tesis no experimental — transversal puesto que
menciona que se hara una recoleccién de datos en un periodo especifico (2016),
encontrd asi una productividad en la zona de produccién del 57% antes de aplicar
El Estudio de Tiempos, al finalizar su investigacion llega a finalizar diciendo que
realizar un Estudio de Tiempos pudo mejorar la productividad a un 82% gracias a
ello, recomienda que “realizar un estudio de tiempo para la mejora de la
productividad es de gran magnitud, pues conlleva el trabajo de todos los
colaboradores del area, simulaciones en software, capacitaciones constantes de
técnicos panificadores para los colaboradores que operan en dicha érea,
definiciones especificas de métodos de trabajo, controles periddicos del tiempo de

flujo de operaciones .

En Antecedentes Nacional tenemos que, para el periédico PERU21 (2018), indicé
gue la Industria Panificadora crecié 4.1% en la primera mitad del afio, siendo la
panaderia, pasteleria, galleteria, y otros similares sumaron 39.1 millones de ddélares
entre Enero y Junio, informo la SIN (Sociedad Nacional de Industrias), por otro lado
para el IEES (Instituto de Estudios Economices Sociales) (2018) publico en un
articulo que la elaboracion de productos de panaderia: panes, galletas, tostadas,
bizcochos, entre otros productos, destacan el crecimiento por 4 factores: En ler
lugar estd el aumento de los requerimientos de productos de panaderia con
agregado de valor nutricional, considerando a ellos un mayor precio en el mercado
local, el 2do aspecto es la amplificacion de nuevos y mejores productos de
panaderia, asi mismo en 3er aspecto es una mayor inversion que hacen los duefios
y grandes empresarios en la compra de maquinaria y equipos Y finalmente el
cambio de paradigmas y pensamientos en los consumidores finales de que el pan
es un productos que genera peso corporal, segun lo relata en la revista, por
consiguiente para CALLO (2017) en su proyecto de investigaciéon, siendo de tipo
pre-experimental, que llevo por nombre: “presentacion de desarrollo para
incrementar la productividad, basado en estudio de tiempos y determinacion del
tiempo estandar de la linea de manufactura de vidrio insulado en la corporacion
glass s.a.c”, afirmo que: “El Estudio de Tiempos mejora el proceso de manufactura,

y también mejor los plazos de entrega, estandariza operaciones y eleva la



evaluacion economica, todo ello haciendo un correcto uso de instrumentos,
diagramas, cuadros que ayuden el incremento de la productividad de las
organizaciones del rubro manufacturero; lo mencionado anteriormente indica que
al realizar un Estudio de Tiempo mejorara la Productividad y por ende se elevara la
rentabilidad de la empresa”, asi mismo ASALDE (2016) en su proyecto de
investigacion titulada: “desarrollo del proceso productivo para incrementar la
produccion en la panaderia y pasteleria ricopan S.R.L”, evalud el ratio financiero
gue lleva por nombre: analisis beneficio —costo, siendo el beneficio econémico de
la propuesta de 214 825.3 unidades monetarias, todo ello incrementando en los
siguientes 5 afios, ademas recalca que con la aplicacion del Estudio de Tiempos
incrementaria las unidades de venta a 537 839 mas, analizando todo lo propuesto
expone en su tesis, que el beneficio — costo de la empresa seria que por cada S/.1
invertido, se gana S/. 0.21,con lo desarrollado de la investigacion anterior, la
empresa cuenta con la capacidad econémica de asumir la inversion; asi mismo
detalla que la Tasa Interna de Retorno (T.l.R) es del 19.67% y se recuperara en 3
afos, 7 meses y 18 dias; por ende concluye que el Objetivo General propuesto
gue la modificacion de algunos equipos, maquinaria, establece un ambiente de
trabajo Optimo para el operario, eliminando trabajo de contraluz, movimiento
innecesarios, tiempos mas largos de operaciones, etc.; por otro lado afirma que la
compra de maquinarias y tecnologias nuevas, ayuda a reducir trabajos manuales
gue en un futuro ocasiones enfermedades, por posturas ergonémicas innecesarias
y finaliza argumentado que si se da, todo ello se vera refleja en un horizonte de
tiempo, con el aumento de las ganancias y por ende la productividad del &rea de

produccion aumentaria.

En antecedentes Locales BUSTAMANTE y RODRIGUEZ (2017) en su tesis
titulada: “Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad de la
empresa Kuri néctar SAC, 2017”, tuvo como objetivo general: Realizar un Estudio
de tiempos y Movimientos en la linea de néctar de maracuya y granadilla para
mejorar la productividad de la empresa KURI NECTAR S.A.C, siendo el disefio de
su tesis de tipo no experimental — transversal, teniendo como poblacion finita, pues
se conoce la cantidad de componentes siendo posible asi su facil identificacion y
contabilizacidn; y su muestra realizada por los procesos de produccion y los 34

colaboradores encargados de la linea de produccion de néctar de maracuya y



granadilla de la empresa KURI NECTAR S.A.C; para la realizacion de la
investigacion tuvo que agenciarse de Indicadores, Técnicas y Herramientas de
Recoleccion de Datos para realizar la informacion concerniente a su investigacion,
como primera Técnica que utilizo fue la observacion directa del proceso, segun lo
menciona la Organizacion Internacional de Trabajo, en 1996 (OIT), seguidamente
registro y calculo el tiempo estandar de cada operacion durante todo el proceso.
Como instrumento utilizo los diagramas de proceso de operaciones, andlisis de
proceso; como herramienta estadistica uso el Diagrama de Pareto por el motivo
gue deseo saber que producto demanda de mas tiempo en su proceso. Asi mismo
como indicadores hizo uso de La eficiencia, Eficacia, Productividad; para poder
aplicar de manera correcta el Estudio de Tiempos, afiade también que con ello se
pudo mejorar y aumentar la productividad en la linea de néctares de maracuya y

granadilla.

Marmolrjo (2016) menciona que el Estudio de Tiempos es una herramienta la cual
sirve para determinar los tiempos estandar de cada operacion de cada una de las
operaciones que componen cualquier proceso, asi como para analizar los
movimientos que son realizados por parte de un operario para llevar a cabo dicha
operacion. Asi lo menciona Taylor (1911) en su libro: Fundamentos y Principios de
la Administracion Cientifica, aflade que realizar un estudio de tiempos es realizar
un estudio total sobre las mejoras en los procesos y posibles condiciones del trabajo
para el empleador y el empleado, todo ello con la Unica finalidad: el aumenta de la
productividad. DAIGLE (2017) indica que a finalidad que conlleva el estudio de
tiempos y movimientos es terminar o reducir % de tiempos muertos o el mal
aprovechamientos de la fuerza de trabajo operativo, maquinarias; la lentitud de los
obreros por condiciones tales como la pereza y la simulacion en el trabajo, asi
mismo como la necesidad de armonizar las relaciones interpersonales entre
empleador y empleado, son problemas que sefialan como principales derivados de
usos de métodos empiricos no muy estructurados técnicamente. La condicion
laboral estad sustentada en la idea que era totalmente necesario recopilar los
métodos de trabajo tradicionales empleados por los colaboradores, realizar un serio
andlisis de tal manera que nos conlleve a clasificarlos, tabularlos y deducir a partir
de ellos las reglas, leyes y férmulas que guiaran en los consiguiente a los

trabajadores en su labor diaria. El fin del estudio de tiempos y movimientos es evitar



movimientos innecesarios que solo hacen que el tiempo de operacion sea mayor.
(Tejada, Gisberth y Pérez, 2017, p 04). Asi mismo lo recalca Palacios (2016) relata
que el estudio de tiempos es una técnica de medicion de la labor utilizada para
registrar los tiempos y ritmos de trabajo que correspondan a las actividades o
elementos de una tarea o proceso definida, realiza en condiciones determinada y
dadas segun el empleados; todo ello para el analisis correspondiente de datos a fin
de investigar el tiempo real requerido para realizar las tareas o actividades segun
la normativa de la ejecucion preestablecida ( Molina y Soler , 2010 , p 156 ); por
consiguiente esta herramienta de la Ingenieria Industrial es de vital énfasis en las
organizaciones pues es un procedimiento separado y en cierta forma para la
gerencia de una empresa de manufactura, afiade también que el equipamiento
minimo que se requiere para hacer un estudio de tiempos es: un reloj de bolsillo
(cronometro), una calculadora, un tablero de plastico o madera y los formatos
correspondientes al desarrollo del estudio de tiempos, una videograbadora también

seria de mucha ayuda. (Niebel y Freivals, 2011, pp 125 — 138).

Por otro lado los tiempos de produccidon mantienen una relacion directa con la
gestion de inventarios ya que al tener un buen control y manejo de este, se pueden
reducir estos tiempos, ademas de controlar las variaciones de estos y asi definirlas
y saber cOmo actuar ante una variacion alta, estos son los tiempos necesarios para
desarrollar una o varias operaciones y se compone por los tiempos de espera,
preparacion, operacion y transferencia, ademas el estudio y control de estos
tiempos permiten detectar las operaciones que no afiaden valor y una vez
detectadas eliminarlas y mejorar el resto de tareas, que si afladen valor al producto;
cabe resaltar que para calcular los tiempos de produccion se debe realizar el

estudio de tiempos. (Palacios, 2016, p. 277)

El tiempo estandar para cada uno, este es el tiempo resultante de un trabajador
de tipo medio, adiestrado y calificado y que trabaja a un ritmo normal lleve a cabo
una operacion, la férmula para calcularlo es TE = (TN)(1 + S), donde TN es el
tiempo normal ya explicado anteriormente y S los suplementos o tolerancias en %,
aqui se considera la tabla de suplementos OIT, donde se encuentran; los
suplementos por necesidades personales o béasicas que se establecen para

brindarle al operario sus necesidades fisiologicas. (Su Ramirez 2018)



Asi mismo Gonzales y Arteaga (2017), el estudio de tiempos es un méetodo que
ayuda a identificar cuellos de botella y asi poder tomar acciones de mejora. De tal
manera Llarena y Sanchez indican que cada etapa sugiere limites con estructura
de cubrir las necesidades de produccion, pues este estudio de tiempos y
movimientos son respuesta para la estandarizacion en el flujo de la produccion del
mismo modo mejora la calidad a través de identificacion, medicion, analisis y
estructura de las tareas. Los autores Tejada y Soler (2017) indican que el estudio
de tiempos y movimientos es una técnica que permite conseguir un trabajo de
manera eficiente y eficaz pues esta tiene como objetivo minimizar tiempos,
conservar recursos y del mismo modo minimizar costos, proporcionar productos en
tiempos establecidos, reducir movimientos innecesarios. Por otro lado, los autores
Montero y Canales (2018) indican que existe una estrecha relacion entre
productividad y estudio de tiempo debido a que para mejorar y reducir tiempos de

produccion se tiene que manejar un buen estudio para erradicar demoras.

Para Neira (2016) Afade que la técnica esta netamente encargada de establecer
un estandar de tiempo permitido para realizar una actividad determinada con base
en la medicion para la realizaciébn de una tarea con la debida consideracion de
factores, incluyéndolas como: fatigas, demoras personales, etc. En términos
generales realizar un estudio de tiempos es el analisis de una operaciéon dada para
determinar los elementos o partes de trabajo siendo necesarios para su ejecucion,
todo ello realizandolo con eficiencia; aflade también que dicho estudio se emplea
en diversas situaciones tale como: Determinar programas de produccion, planificar
el trabajo, en cada una de sus estaciones, permite asi mismo estimar y minimizar
los costos de mano de obra, determinar la eficacia de la maquinaria y personal
operativo, siendo ellos equitativos y justos, que han de utilizarse en la aplicacién de
sistemas de salarios y en el control de costos de mano de obra y por ultimo la
comparacion de nuevos y mejores méetodos de trabajo y normalizarlos. (Neira,
2008, p87). Cabe recalcar que el estudio de tiempos hace referencia al uso de otras
herramientas, grafico tales como: Diagramas de Gantt ; por otro lado esta la matriz
Ishikawa herramienta que se utiliza para analisis e identificacion de problemas de
forma sistematica; este analisis se logra mediante descripcion del problema en seis
categorias las cuales son, maquinara, material, medicion, mano de obra, medio

ambiente y método; que son conocida como las 6Ms, aunque no en todos los
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problemas se lleguen a utilizar. (Gutiérrez, Humberto y De la Vara, 2013, p.152) y
Diagrama de Pareto, lo cual ayuda a identificar con mayor claridad el problema y
tipo de defectos, pues esta herramienta nos permitira visualizar de forma clara los
resultados del analisis con su respectiva figura (Vidal 2018). El analisis FODA, es
una herramienta que estudia la situacion en la que se encuentra la empresa la cual
define sus siglas como fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas (Ponce
2017), asi mismo los autores Villagbmez y Mora (2014) hacen mencién que el
FODA ayuda a determinar cuales son los elementos cruciales de una empresa pues
esta ayuda a desglosar los factores portantes y las acciones a tomar en el camino.
Guajardo (2013) indica el desarrollo de un Estudio de Tiempos en los procesos se
detectan operaciones criticas y tomar decisiones como optimizarlas y maximizar
ganancias, asi mismo recalca que existen herramientas como: DOP es una
herramienta que permite el cual se muestra un orden cronolégico durante todo el
proceso (Calderén 2018), DAP que permite mostrar y familiarizar al analista sobre
todos los detalles pertinentes relacionados a los procesos productivos de modo que
pueda introducir mejoras o en todo caso solo analizarlo, también permite un analisis
critico y minucioso de cada actividad, observando asi los elementos en cada una
de estas. (Fernandez Alarcon, 2016), Diagrama de Recorrido es una herramienta
gue refleja como fluyen las tareas, acciones y recursos entre las diferentes
personas o grupos generalmente muestra lo que se tiene que hacer para completar
cada tarea (Benavides 2013), Diagramas Bimanuales es una herramienta que
registra acciones tanto de manos como de pies el cual permitira identificar fallas y
perdida de tiempos incensarios de modo que facilitar el estudio; lo reafirma Raudez
(2016) en su investigacion pasada. Por otro lado, el autor Estrella (2018) indica que
esta herramienta que representa de forma grafica todas las actividades de los
operarios en donde se identifican principalmente el montaje, acarreo, colocacion,
presion, desprendimiento de objetos a esta también se refieren como un
cursograma d las manos y operaciones que se realizan. Por otro lado Hernandez
(2019) hace referencia al diagrama de procesos como orientador de los
principales elementos del proceso para la reinvencion del mismo de acuerdo a lo
gue el cliente considera de valor. Al conocer el mapa del proceso se puede planear
e identificar los elementos de entrada y salida para mejorar su disefio y operacién

entre los aspectos mas importantes, con el objeto de establecer las estrategias
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necesarias para resolver las necesidades de los clientes ya sean internos o
externos; Gutiérrez(2013) menciona ademas que permite resaltar los principales
obstaculos y oportunidades que se pueden presentar, por lo anterior, es la mejor
forma de medir los avances de forma sisteméatica y de comunicar los requerimientos
a toda la empresa. Ademas, los diagrama de procesos es la representacion
grafica de flujo o ciclos de procesos, pues este diagrama indica la secuencia
ordenada, unidades implicadas y responsables de realizacién del proceso; segun
la norma ISO 9000 establece una simbologia que se debe utilizar para mantener el
enfoque en la gestion de la calidad de la organizacién, la cual se puede aplicar a
cualquier tipo de institucion que esté orientada a la produccion de productos y

servicios (Fernandez Alarcon, 2016)

Edwin Coletti y Alicia Cirila (2018) afirman que para un estudio mas completo se
tiene que realizar un balance de linea ya que la finalidad es buscar el buen
desempefio de la planta de produccion, esto no va referente a la calidad de producto
sino por los tiempos que se toma para realizar el producto. Del mismo modo indican
los autores Reyes y Chavez (2016), el balance de linea ayudara en la disminucién
de tiempos de ocios que dard como resultado el aumento de eficiencia y
productividad ya que se distribuira las tareas de manera equitativa.

La variable Productividad es de gran relevancia en este proyecto de investigacion,
pues define como la relacién que tiene en manufactura e insumo o materia prima
en un sector que realiza actividades econémicas o toda la economia total (Cengiz
2015). Asi mismo puede utilizarse para asignar o medir el grado en las que se
puede sustraer cierto producto de un insumo dado. Aunque parezca bastante facil,
la manufactura de una empresa y los insumos 0 materia prima son netamente
tangible y pueden medirse de manera facil, el termino productividad a resolver
resulta mas complicado poder realizar su calculo, que en cambio cuando se
introducen viene intangibles. (Kanawally, 2006, p 19). En otro punto de vista
tenemos que la productividad no viene hacer mas que la relacién existente entre la
produccion en masa obtenida mediante un sistema cronolégico de produccion y/o
servicios, siendo todos los insumos, materia prima, recursos utilizados para su total
obtencion, coteja que la productividad también puede definirse como la resolucion

entre los resultados obtenidos y el tiempo empleado en obtenerlos. Por ende, el
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tiempo es un excelente denominador ya que este puede ser metricado por ser una
variante universal y a la vez de no tener limitaciones algunas del control humano.
Dando a entender que cuanto menor sea el tiempo empleado en obtener un
resultado adquirido, mayor serda la productividad dentro del sistema.
(PROKOPENKO, Joseph, 1989).

Los autores Marmolejo y Marin (2013) indican que para mayor conformidad del
estudio es necesario utilizar un programa de simulacion por el cual recomiendan el
software ProModel que nos servira para integrar modelos con el fin de tener una
planta para constatar que el ejercicio corresponde con el comportamiento del
sistema real para posteriormente presentar propuestas de mejora.
Segun Herrera (2013) propone que el trabajo con este software va a posibilita
construir y analizar el comportamiento del proceso la cual cuenta con una

herramienta llamada Stat Fit que permitira analizar los datos.
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Il Metodologia

3.1. Tipo y Disefio de Investigacion
Tipo de investigacion.

Fue una investigacion Aplicada, ya que se uso bases tedricas de las variables
estudio de tiempos y movimientos y productividad para dar la solucién a la

problematica presentada de la empresa de estudio.

Disefio de investigacion.

Fue una investigacion experimental centrado en su condicidon de tipo Pre-
Experimental, puesto que se identifico la consecuencia de la variable dependiente
(Productividad) obteniendo mejoras de la misma, debido al diagnéstico y control
de la variable independiente (estudio de tiempos) se recolecto datos Pre y Post
en la empresa DISTRIBUIDORA VANIA S.R.L, 2020.

El autor Hernandez (2014), manifiesta que “un tipo pre — experimental es aquel

cuyo nivel de control es til para una investigacibn mas cercana y concreta a la

realidad. Por tal motivo, se muestra el esquema del disefio de estudio:

G 01 X 02

| x=EstimuLo

01 02
PRE - PRUEBA POST - PRUEBA

v

Figura 2 Disefio de la investigacion
Fuente Elaboracion propia

Donde:

G: Area de Produccion de la DISTRIBUIDORA VANIA S.R.L.
O1: Medicion de la Productividad antes de aplicar El Estudio de Tiempos.
X: Aplicacion del Estudio de Tiempos.

02: Medicion de la Productividad después de aplicar El Estudio de Tiempos.
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3.2.Variables Y Operacionalizacion

3.3.

3.2.1. Identificacion de Variables
Variable 1: Estudio de Tiempos y Movimientos
Es una gran técnica de ayuda para la organizacién, en cual supone un
valor e importancia para conseguir una labor de manera eficiente y eficaz
gue va dirigido a la mejora de la productividad y fue utilizada desde el siglo
XIX, reduciendo los costos de produccién. Gilberth (2017)
Variable 2: Productividad

Tiene referencia a la relacion a la cantidad de productos obtenidos
mediante un sistema de produccion y los recursos empleados en la
misma, por consiguiente, el objetivo que persigue la productividad es el
seguimiento de la produccion de la empresa dedicada a brindar un

producto o servicio en condiciones prefijadas. Gonzales (2012)
3.3.2. Operacionalizacion de variable

El desarrollo de la matriz de Operacionalizacion se dividi6 en dos
variables, La variable 1 que fue descompuesta por el criterio de Estudio
de tiempos y movimientos en un conjunto de etapas anexadas, que faculta
el trabajo de manera ordenada hasta lograr mejoras, donde se determind
tres dimensiones que se observan en la matriz de Operacionalizacion; la
variable 2 fue descompuesta por el criterio de Productividad, se dividio en
tres dimensiones que se observan en la matriz, ademas de que los
indicadores son la evidencia de estas dimensiones, también se

consideran la escala de. (Anexo 3)

Poblacién, Muestra y Muestreo

Poblacién: Para la presente investigacion se considero al area de produccién
de la Distribuidora Vania, lo cual se divide en Horneado, Batido y Maquinado,
asimismo el personal que labora en la misma que son 13 trabajadores. Para
ello se tomo en cuenta criterios de exclusién que incluyeron todas las sub-
areas pertenecientes al Area de Produccion; contando con el personal
involucrado con el proceso productivo desde la recepcion de la materia prima

hasta llegar al producto terminado; del mismo modo se tomé criterios de
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3.4.

inclusion en el cual se tuvo en cuenta a todo el personal que no esté
involucrado o que no procesa, calcula y no tenga ningun intervenciéon en el
proceso de produccion desde la recepcion de la materia prima hasta llegar al
producto terminado.

Muestra: La muestra esta conformada por 13 colaboradores del area de
produccion de la empresa Distribuidora Vania.

Muestreo: EIl tipo de muestreo es la aplicacibn no probabilistica por
conveniencia para la investigacion.

Se consideré como unidad de analisis a un trabajador del area de produccién
de la Distribuidora Vania S.R.L, siendo relevante que un puesto de trabajo

seguro depende de la habilidad del operario y del cumplimiento del empleado

Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos
Para el cumplimiento de los objetivos especificos, se utilizd r las técnicas y

herramientas que se muestran en el (Anexo 4)

3.4.1. Validez

Para la validacion de instrumentos de la evaluacion se consideré a tres
expertos para la aprobacién de este (Anexo?). Para los otros instrumentos no
fue necesario realizar la validacion de instrumentos ya que se tuvo
instrumentos como los formatos de registro de datos y constructos

respaldados en teorias.

3.4.2. Confiabilidad

Para los instrumentos utilizados no fue necesario realizar una prueba piloto
para demostrar la confiabilidad de estos, ya que se tiene instrumentos como
los formatos de registro de datos y constructos respaldados en teorias.

3.5.Procedimiento

Para el cumplimiento del primer objetivo, en primer lugar se recurrié a un
primer método de recoleccién de datos en donde se utiliz6 hojas de célculo en
Excel(Anexo Tabla 1), asi mismo se realizé un Diagrama de Pareto del Area

de Produccién ( Anexo Figura 2), del mismo modo se realizé una entrevista al
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Gerente General de la Empresa (Anexo Instrumento 1) para evaluar la
situacion actual de la empresa; asi mismo una pequefia encuesta a los
operarios que laboral en dicha Area (Anexo Instrumento 2: Guia de
Cuestionario al personal Operativo) y finalmente se procedi6 a la medicién de
Indicadores (Eficiencia de M.O, Rendimiento, Utilizacion, Productividad y Tasa
de Fallas) ( Anexo Instrumento 3 : Formato de Medicion de Indicadores

Actuales) todo ello para analizar el contexto actual del Area de Produccion .

Para el Segundo Objetivo se realizaron dos Técnicas: La 1ra fue el Analisis
de las Operaciones en donde haciendo uso del modelo matemético y Hojas
de Excel se procedio a realizar el calculo de la Eficacia del Proceso con
respecto a las demas Areas (Anexo Instrumento 4: Formato de la Medicion de
la Eficacia del Proceso Actual) y como 2da Técnica se utilizé el Analisis
Documental y la Observacién para realizar El Diagrama de Recorrido ( Anexo
Instrumento 5 : Formato del Diagrama de Recorrido Actual en el Area de
Produccion) ,para lo cual se usé el software Microsoft Visio 2013 para poder

diagramarlo.

Para el Tercer Obijetivo se realizara como Analisis Documental La Toma de
Tiempos en una Hoja de Observaciones Preliminar (Instrumento 6 : Formato
de Hoja de Observaciones Preliminares), luego se procedera a llenar en una
siguiente de Hoja de Observaciones (Instrumento 7 : Formato de Hoja de
Observaciones para El Estudio de Tiempo Estandar) , para poder calcular el
Tiempo Estandar de cada Operacion del Proceso , calificandolo al Operario
mediante el sistema de Westinghouse y dandole la ponderacién adecuada ;
asi mismo se hicieron los Diagramas de Operaciones y de Analisis para su
representacion grafica de las operaciones principales que se lleva a cabo en
dicho proceso y finalmente se hizo uso del Indicador Estadistico : La Muestra
, en donde nos ayudara a determinar el % de Tiempo de Trabajo de los
Operarios y el % de Tiempo de Ocio de los mismos.(Instrumento 8 : Formato

de Muestreo Actual del Area de Produccion)

Para el Cuarto Objetivo se analizara la Productividad Obtenida después de
aplicar el Estudio de Tiempos y Movimientos mediante Indicadores

anteriormente ya mencionados , por otro lado se volvera a realizar el Muestreo
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3.6.

3.7.

luego de aplicar el Estudio de Tiempos y Movimientos y por ultimo , se le
alcanzara a la Gerencia General el Andlisis Beneficio — Costo en donde se
dar4d a conocer a la empresa que Estandarizando sus tiempos en las
operaciones , pueden llegar a obtener una mayor rentabilidad y un menor
costo de Oportunidad.

Método de anélisis de datos

Anélisis descriptivo:

Los datos fueron tabulados en tablas de resultados que fueron realizados por
los autores, diagrama de operaciones y herramientas de ingenieria industrial;
asi mismo todo fue analizado segun la escala de datos.

Analisis inferencial:

Se contrasto la hipétesis general y empleo el Pre Test con el Post Test de los

indices que pasaron hacer expuestas al incentivo.

Aspectos Eticos

Los investigadores se comprometen a sostener de manera verdadera los
resultados obtenidos de la investigacion al utilizar los instrumentos
mencionados anteriormente y a no revelar los datos brindados por la empresa

en relacion a la produccion, procesos, indicadores y personal operativo.
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V. Resultados
4.1. Diagnosticar el estado actual de la productividad del Area de
Produccion.
La empresa Distribuidora Vania S.R.L tiene un area de 240 m? dedicada a
produccion en donde se labora 10 horas al dia con una fuerza laboral de 13
operarios y en la actualidad tienen una produccién promedio de 250 a 300 kg de
harina diario, teniendo 3 lineas de produccion: panaderia, pasteleria y kekes. El
Personal tiene una experiencia laboral promedio de 5 afios en el rubro, con una
edad promedio de 32 afios. Los principales problemas que afectan al area de
produccion en la actualidad son que no estan estandarizados los procesos
productivos, ausencia injustificada del personal, falta de concentracién laboral,

entrega de hoja de produccioén fuera de hora (ver figura 2)

Para conocer mejor el Area de Produccién y a quienes intervienen en el proceso,
se realiz0 una entrevista al Jefe de Produccion y Calidad (ver tabla 2) A los
operarios una pequefia encuesta para asi poder calificarlos al momento de
realizar, a continuacion, se muestra lo siguiente (ver tabla 3)
Asi mismo se evalud la Productividad mediante algunos registros de
Indicadores, lo cual se obtuvo la siguiente informacién; Linea de Panaderia: La
Capacidad de Produccién de esta linea es de 5 633 panes/dia; La Utilizacion de
La Linea se encuentra en un 81.17% (Promedio), asi mismo cuenta con una
Eficiencia de la Mano de Obra con un 68.76%; todo ello para manejar una
Productividad de 1.93 (Promedio).
Linea de Pasteleria: La Capacidad de Producciéon de esta linea es de 1 543
pasteles/dia; La Utilizacién de la linea se encuentra en un 73.43% (Promedio),
asi mismo cuenta con una Eficiencia de la Mano de Obra con un 64.13%; todo
ello para manejar una productividad de 4,77(Promedio).
Linea de Kekes: La Capacidad de produccion de esta linea es de 349 kekes/dia,
asi mismo cuenta con una eficiencia de la Mano de Obra con un 61.33 %
(Promedio); todo ello para manejar una productividad de 3,51 (Promedio). (ver
tabla 4). A continuacién, se presenta un cuadro resumen de las capacidades de
produccion de las 3 lineas de produccion (ver tabla 59).
Finalmente, las Productividades en los dias de evaluacion en las 3 lineas (ver
figura 3,4y 5).
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4.2. Determinacion el nivel de eficacia del proceso respecto a la relacién con
las demas areas.
La Eficacia que presentan las lineas de produccion mencionada se presentan a
continuacion: Linea de Panes 69.81%; Linea de Pasteleria 65.11% y Linea de
mismo la Distribuidora Vania S.R.L cuenta con dos areas relacionadas al Area
de Produccidn las cuales son: Area de Almacén de Materia Prima y el Area de
Envasado en donde se identificaron la relacion entre Almacén de Materia Prima
— Produccion y Produccion — Envasado ,haciendo uso del coeficiente de
correlacion , nos indica que la primera relacion es SIGNIFICATIVA y la segunda
relacion es FUERTE , por lo que podemos concluir que estadisticamente las
area mencionada con las que tiene relacién no presentan alguna anomalia. (Ver
tabla 19); (ver figura 7 y 6). Después de determinar la correlacion se realizé un
diagrama hombre maquina en donde evidencia que la utilizacion de estos
recursos no supera al 56%, y de tal forma se describen los procesos ya acciones
en la empresa mediante un diagrama de recorrido, arrojando los siguientes datos
antes de la aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos: Los Operarios
tienen una utilizacion del 47.9% y los Hornos del 53.5%. (ver tabla 22)

4.3. Realizar el estudio de tiempos y movimientos en el area de produccion.

La finalidad de cumplir con el objetivo en mencion , se tuvo que hallar el nimero
de observaciones , en el caso de nosotros se hall6 bajo el Método Tradicional,
en donde se colocan las actividades del proceso en un hoja preliminar y como
base para la primera toma de datos en las observaciones se toma como
referencia a una semana calendario, una vez realizado ello , se pasa a la toma
de tiempos, se opera; ylo que nos dice el Método Tradicional es que la actividad
gue resulta con mayor tiempo , sera el nimero de observaciones a realizar para
la nueva toma de tiempos de las actividades , en nuestro caso el mayor tiempo
nos dio : 19.68 min en la Linea de Panes, 19.87 min para la linea de pasteles y
para la Linea de Kekes nos da 18.50 min ; lo cual quiere decir que nosotros
tuvimos que realizar 20 observaciones en promedio en cada una de las
evaluaciones para cada una de las actividades, complementariamente se
describe en la tabla el tiempo estandar tomado para cada una de las lineas
donde se toma en cuenta evaluacion de Westinghouse para los suplementos

dando asi como tiempo estandar a la linea de panes tiene 183.1274 min , la
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linea de pasteles 151.7945 min y por ultimo a la linea de kekes con 124.7945
min solo el 83.9% del tiempo, mientras que el 16.1% estan en ocio
posteriormente se realiz6 un muestreo estandar en donde se evidencio que los
trabajadores estan trabajando un 90.32% del tiempo y el 9.68% estan en ocio.
(ver tabla 23,24 y 25)

Posterior a ello, se realizaron dos tipos de diagramas, Diagrama de Operaciones
y de Andlisis (Ver detalle figura 9,10,11). De igual manera del diagrama de
analisis de procesos (ver figura 12), finalmente se vera el muestreo para obtener

el tiempo util e inatil del operario (ver tabla 33).

4.4. Analizar la Productividad obtenida luego de aplicar el Estudio de

Tiempos en el Area de Produccién.

Luego de la Aplicacion del Estudio de tiempos y Movimientos y la realizacién del
Balance de Lineas, en donde se describe cada uno de los pasos para cada linea
de produccién en donde la linea de pan indica un equilibrio de eficiencia de
86.21%, la linea de pasteles tiene un 69.23% y por ultimo la linea de kekes con
un 81.78%; una vez finalizado este estudio del balance de lineas se reevaluo los

indicadores dando una mejora en los siguientes indicadores:

La eficiencia en la linea de panes paso de un 68.76 % a un 86.21%; La Utilizacion
del Proceso paso del 82.22% a 94.67% y La eficacia paso de 69.81% a un
87.52%

En cuanto a la Linea de Pasteles también se vio una mejora, pasando de un
64.13% a 69.23% en la Eficiencia, asi mismo La Utilizacion paso de un 73.43%
aun77.27% y La Eficacia de un 65.11% a un 70.28%.

La Linea de Kekes de igual forma mostro un incremento en la eficiencia pasando
de un 61.33% a un 81.33%, utilizacién de un 80.25% a 93.33% Yy eficacia de un
62.26% a 82.57%.

Por ende, podemos realizar el siguiente analisis aplicando El Estudio de Tiempos
y Movimiento y El Balance de Linea, este tendra un aumento de Capacidad de
Produccién en cada una de sus Lineas de la siguiente manera: Linea de Panes
(16.68%), Linea de Pasteles (5.36%), Linea de Kekes (19.86%); en general La
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Capacidad de Produccién del Area de Produccion de la Distribuidora Vania, se

incrementara en un 13.97%. (ver tabla 60)
. Discusion

Los resultados que se obtuvieron bajo el Estudio de Tiempos y Movimientos para
mejorar la Productividad en el Area de Produccién, se puede analizar que existe
un elevado tiempo de operaciones para la entrega de pedidos y al aplicarse una
toma de tiempos correctamente acompafado de un balance de lineas, por
afiadidura mejorara la eficiencia, productividad y por ende aumentara su

capacidad de produccion.

Se realiz6 el diagndstico de la situacién actual de la productividad; iniciando con
una entrevista al Jefe de Operaciones y Calidad en la que nos dio a conocer a
mayor detenimiento el Area de produccién en temas de proceso, capacidad de
produccion, mano de obra, indicadores, etc.; luego se aplicé un pequefio
cuestionario al personal operativo tratando temas de su edad, tiempo en la
empresa, afios de experiencia, enfermedades ocupacionales, edad promedio y
cantidad de produccion diaria ; posterior a ello se evalud indicadores tales como
: utilizacion , eficiencia y capacidad de produccién en cada una de sus lineas de
produccion ( Linea de Panes , Pasteles , Kekes), arrojando los siguientes
resultados ; La Linea de Panes : La Capacidad de Produccién de esta linea es
de 5 633 panes/dia; La Utilizacion de La Linea se encuentra en un 81.17%
(Promedio), asi mismo cuenta con una Eficiencia de la Mano de Obra con un
68.76%; todo ello para manejar una Productividad de 1.93 (Promedio). Linea de
Pasteles: La Capacidad de Produccion de esta linea es de 1 543 pasteles/dia;
La Utilizacion de la linea se encuentra en un 73.43% (Promedio), asi mismo
cuenta con una Eficiencia de la Mano de Obra con un 64.13%; todo ello para
manejar una productividad de 4,77(Promedio). Linea de Kekes: La Capacidad
de produccion de esta linea es de 349 kekes/dia, asi mismo cuenta con una
eficiencia de la Mano de Obra con un 61.33 % (Promedio); todo ello para manejar

una productividad de 3,51 (Promedio).

Mencionado lo anterior podemos contrastar con la investigacion de ( A Study on

Time and Motion to Increase the Efficiency of a Shoe Manufacturing Company ,
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Andrade y Del Rio, 2019 ) teniendo como objetivo principal identificar
inconvenientes de produccion aplicando un Estudio de Tiempos y luego fue
evaluado por el indicador : Eficiencia y Utilizacién y la metodologia usada fue la
linea de ensambles en personas en donde se ve la mejora en las tareas que
conforman todo el proceso dentro de una linea de produccion. Asi mismo
Huertas y Dominguez afiade en su investigacion que el calculo de la
productividad no es la Unica forma en la que se calculé anteriormente, sino que
existen caso en la que la productividad se puede calcular de manera parcial,
como la hicimos en la presente investigacion o de manera total a largo plazo.
Para el siguiente Objetivo fue Determinar el nivel de eficacia del proceso
respecto a la relacién con las demas areas de la Distribuidora Vania S.R.L;
haciendo uso de la estadistica inferencial se logré determinar el coeficiente de
correlacion en la primera relacion: Almacén — Produccion (0.76 siendo de nivel:
Significativo) y la segunda relacién : Produccion — Envasad (0.95 siendo de nivel
: Fuerte) ; asi mismo se logro identificar la eficacia del proceso en dicha éarea ,
gue se presenta a continuacion: Linea de Panes (69.81%) ; Linea de Pasteles
(65.11%) y Linea de Keke (62.26%), todo ellos para poder conocer la situacion
actual en temas de procesos y su relacién entre estas areas en menciéon y
finalmente se realiz6 un diagrama llamado Hombre — Maquina, en la que se tuvo
como principal propdsito determinar la utilizacion de la mano de obra y de las
maquinas , respaldado por la investigacion (Desarrollo del tiempo del flujo de
proceso de manufactura en una mype dedicada al rubro de la panificaciéon a
partir del redisefio y estandarizacion de sus procesos productivos) la cual busca
implementar una propuesta del redisefio del proceso de produccion de pan que
permite reducir el tiempo de flujo y la productividad mediante el uso de
Diagramas Hombre — Maquina y Diagrama de Recorrido.

Para este Tercer Objetivo se procedid a realizar el estudio de tiempos del
proceso de las 3 lineas de productos (Familia de Panes, Pasteles, Kekes), lo
cual se describe a continuacién: En la Linea de Panes el tiempo estandar fue de
183.12 min; Linea de Pasteles fue de 151.79 min y en la Linea de Kekes fue de
124.79 min ; se menciond al inicio en el diagndéstico actual el pequefio
cuestionario , pues aqui entro a tallar para la calificacion mediante el sistema de

Westinghouse para las respectivas ponderaciones , comparando con la
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Investigacion (Estudio de métodos y tiempos de la linea de produccion de
panificacion tipo pan salado en la empresa de panificacion Cesar's para definir
un nuevo método de produccion y determinar el tiempo estandar de fabricacion)
define que con el estudio y analisis de tiempos se logra detallar mejoras en la
realizacion de las diferentes actividades en cada zona de trabajo y se puede
evidenciar en el bajo costo de produccién, siendo mano de obra, materia prima,
entre otros, y por ende se refleja un aumento de la productividad.

De igual manera se elaboré un DOP (Diagrama de Operaciones) para poder
representar de manera gréafica las operaciones en cada proceso de cada linea
de proceso; dicho esto podemos obtener el tiempo del proceso en la Linea de
Panes (44.48 min) y asi sucesivamente para las demas lineas y finalmente se
elaboro el muestreo la cual pudimos dar a conocer que el personal se encuentra

trabajando solo el 83.9% del tiempo, el 16.1% estan en ocio.

Para el cuarto objetivo se elabor6é un balance de lineas la cual nos deriva una
nueva eficiencia en la linea de pan, pasteles y kekes que por afiadidura una vez
aplicado la herramienta mencionada aumento la eficiencia en cada una de las
lineas, se registré de igual forma un nuevo muestreo lo cual nos dio un aumento
en el el % de ocupacioén en un 6% Yy el nivel de ocio disminuyo en un 7% , asi
mismo se elabordé una simulacion en el Software ProModel para evaluar sus

indicadores en un escenario perfecto.
VI. Conclusiones

1. Para concluir la presente investigacidon se consiguio estandarizar los tiempos
en cada una de las actividades realizando una toma de tiempos correcta
dentro del proceso en cada linea; agregado a ellos se realizé un balance en
cada una de sus lineas de tal manera que aumento su eficiencia en el
equilibrio derivado sobre el balanceo de la linea y por ende mejorando sus
indicadores tales como eficiencia. Eficacia, utilizacion, productividad y
capacidad de produccion en el Area de Produccion de la Distribuidora Vania
S.R.L.

2. Se realizo el diagnostico de la situacion actual en el Area de Produccion de

la Distribuidora Vania; la cual tuvo como finalidad situar la productividad
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actual lo cual hace que haya un elevado tiempo de operaciones en la entrega
de pedidos , es por ello que se realizd6 una entrevista con el Jefe de
Operaciones y Calidad , sumado a ello una pequefia entrevista a los
operarios y para finalizar en primera instancia una evaluacion de sus
indicadores tales como : Eficiencia, Capacidad de Produccion, Utilizacion.

Se efectud la verificacion de las relaciones entre las areas que se enlazan al
area de produccion, como son: Almacén — Produccion y Produccion —
Envasado; haciendo uso de la estadistica nos arroj6 un coeficiente de
correlacion de niveles significativa y fuerte, agregado a ello se evalud la
eficacia y podemos concluir que estaba por debajo del 70% y finalmente para
la evaluacion mas especifica de la utilizacion en cada maquina se desarrolld

un Diagrama Hombre — Maquina.

Se desarroll6 el Estudio de Tiempo y Movimientos en el Area de Produccion
en cada una de sus lineas en el Area de Produccion de la Distribuidora Vania
S.R.L 2020, estuvo relacionado a estandarizar los procesos y observar los
cuellos de botella, por lo que se tomo en una hoja preliminar el nUmero de
observaciones para luego poder determinar el numero total de
observaciones la cuales fueron 20 , posteriormente se hizo el tiempo
estandar teniendo en cuenta el sistema de Westinghouse Yy la calificacion
de la OIT.

Una vez determinado los tiempos, se creyd conveniente utilizar la
herramienta del balance de linea para aumentar la eficiencia en su proceso
de cada linea de una manera sistematizada dentro de las labores de
produccion agregado a ello se tuvo a bien realizar una simulacion en el
Software Promodel para visualizar un escenario dentro de las mejoras

propuesta.
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VIl. Recomendaciones.

Se recomienda a las proximas investigaciones ser muy cuidadosos en el estudio de
tiempos y movimientos, ya que con una muestra ideal de estos se determina de
manera optima las actividades que son necesarias tratar con mayor énfasis y a su

vez un mejor estudio de variables.

Para el Estudio de Tiempos al ser un proceso continuo, se recomienda a futuros
estudios tomar tiempos con una toma de muestra no menor a 10 dias para mayor

efectividad y niveles de confianza de datos.

Con respecto a la productividad se recomienda a los investigadores a mejorar los
indicadores de calculos reales realizados a la investigacion tanto de eficiencia,
eficacia y utilizacion, ya que se realiza un buen tratamiento se obtendrd un
panorama mas claro de la realidad de la empresa, y de acuerdo a eso plantear

mejoras significativas.

Se recomienda hacer el andlisis causa — efecto de todas las actividades, con % de
importancia por causa y en tres tiempos, con cuatro observadores (2 tesistas, un
supervisor y un operario), asegurandose asi un mejor analisis y se encuentra la

causa raiz de la falla.
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C. Anexo 3 Matriz de Operacionalizacion de variables

Escala
Variable Definicién Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores Operacional
Diagramas: Hombre - Maquina por Observacién Cuantltat,lva de
Razon
Diagrama de Recorrido por Observacion Cuantltat'lva de
Razoén
Andlisis de las
Operaciones . Cuantitativa de
El Estudio de Tiempos es una DAP - DOP por Observacion Razoén
herramienta | | sirv r - - - -
erramienta la cual sirve para Tiempos Productivos e Improductivos mediante Cuantitativa de
determinar los tiempos estandar . . <
Hoja de Observaciones Razoén
de cada una de las operaciones | Herramienta de la Ingenieria
que componen cualquier proceso, | Industrial, la cual nos sirve Orden de Produccion por Observacion Cuantitativa de
Razoén
asi como para analizar los |para la implementacion de
) ) movimientos que son realizados | estandares de  tiempos Tiempo de Produccién por Unidad de Trabajo
Estudio de Tiempos y e d ) dand \anifi
o por parte de un operario para|ayudando a planificar vy =Ti i6 o
Movimientos (Tp) = Tiempo de Preparacion para procesar el Cuantitativa de

llevar a cabo dicha operacion. El
fin del

movimiento es evitar movimientos

estudio de tiempo vy
innecesarios que solo hacen que
el tiempo de operacion sea
mayor. (Tejada, Gisberth y Pérez,
2017, p 04)

programar las operaciones
del

productivo  de

dentro proceso
manera

eficiente para la empresa.

Proceso del Trabajo

Lote (Tsu) +Tiempo del Ciclo de Operacion para
una unidad de Trabajo (Tc)

Razén

Tiempos Muertos (Tm) = Tiempos de Averias

(Ta) + Tiempos de cambio de Producto (Tcp)

Cuantitativa de
Razén

Estudio de
movimientos

Diagrama Bimanual

Cuantitativa de
Razén
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Productividad

Se define como la relaciéon entre
produccién e insumo en un sector
de actividades econdmicas o toda
la  economia. El  término
“Productividad” puede utilizarse
para valorar o medir el grado en
gque puede extraerse cierto
producto de un insumo dado.
Aunque parece bastante sencillo
cuando el producto y el insumo
son tangibles y pueden medirse
facilmente, la  productividad
resulta mas dificil de calcular
cuando se introducen bienes
intangibles. (Kanawally, 2008, p.

19).

En términos econdmicos
simples es una medida
promedio de la eficacia y
eficiencia de la produccion,
expresandose, asi como la
relacién entre las salidas de
productos terminados y las
entradas utilizadas en la
produccién en un
determinado  tiempo vy

espacio.

Eficiencia de la
Maquinaria

OPERATIVIDAD DE LA MAQUINARIA = (Q. real
de fabricacion x magq. / Q. std de fabricacion x
magq) * 100

Cuantitativa de
Razén

Eficacia del Trabajo

EFICACIA DEL PROCESO: Resultados
Obtenidos / objetivo

Cuantitativa de
Razén

UTILIZACION: (Tasa de Produccién promedio /
Capacidad Maxima) * 100%

Cuantitativa de
Razén

Capacidad de
Produccién

OPERATIVIDAD DEL TRABAJADOR: (Trabajo
Util / Trabajo Total) * 100%

Cuantitativa de

Razon

Fuente : Elaboracion propia
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D. Anexo 4 Anexo de instrumento de recoleccidon de datos

OBJETIVOS
ESPECIFICOS

FUENTES DE
INFORMACION /
INFORMANTES

TECNICA DE
RECOLECION DE DATOS

INSTRUMENTOS DE MEDICION

TRATAMIENTO/PROCESO

RESULTADOS ESPERADOS

Diagnosticar el estado

Gerente General

Entrevista

Hoja de Calculo de Excel

Extraccion de Informacion

Hoja de Calculo de Excel / Diagrama

Se utilizaran las técnicas y ratios

actual de la productividad Operarios Encuesta / Entrevista Extraccion de Informacion
. ) de Pareto mencionados para conocer el
del Area de Produccion de - - .
Registro de Indicadores: Modelos estado actual del Area de
la Distribuidora  Vania Analisis Documental: Matematicos de Eficiencia de M.O - L y Produccién
S.R.L Autor o ) ] ) Analisis de Informacion
Medicion de Indicadores Capacidad de Produccién -
Utilizacion
Determinar el nivel de ) Andlisis Documental: Registro de Indicadores: Modelos o )
Libros . ) o Andlisis de Informacion
eficacia  del  proceso Proceso del Trabajo Matematicos de Eficacia del proceso . .
] Fijar estrategias propuestas para
respecto a la relaciéon con Andlisis de las ) ) .
L, ) ] Diagrama de Recorrido / Diagrama . y la empresa
las demas areas de la Autor Operaciones: Diagramas . Extraccion de Informacion
o ) ) Hombre - Maquina
Distribuidora Vania S.R.L (Observacion)
. .| Registro de Toma de Tiempo de las - g Una vez realizado y registrado el
_ _ Analisis Documental: Hoja o Analisis de Informacién _ _ )
Realiza el Estudio de ] actividades. diagnostico actual, se procedera
) o ) de Observaciones — — )
Tiempos y Movimientos en Libros o ) DAP - DOP Extraccion de Informacion | al desarrollo de Herramientas de
; . Movimientos Innecesarios y
el Area de Produccion Registro del resultado Estadistico Ingenieria basado en la Toma de
Muestreo Andlisis de Informacion ) o
Actual Tiempos y Movimientos.
Analizar la Productividad Analisis Documental: Registro del resultado Estadistico L .
Autor Andlisis de Informacion

obtenida luego de aplicar

Comparacion del Muestreo

planteado
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el Estudio de Tiempos en
el Area de Produccion de
la Distribuidora Vania

SR.L

luego de Aplicar El Estudio

de Tiempos y movimientos

Analisis Documental:

Comparacion de Proceso

Registro de Indicadores: Modelos

Matematicos (Eficiencia, Evolucion

Autor de trabajo luego de Aplicar . L Andlisis de Informacion
) ] de la Productividad, Rendimiento y
El Estudio de Tiempos y o
o Utilizacion)
movimientos
Libros Aspecto tecnolégico Simulacion ProModel Analisis de Informacion

Estandarizar
operacion

trabajador

y

los

tiempos

normalizar

de

al

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 1. Formato de entrevista al gerente general de la empresa
Distribuidora Varia S.R.L.

DIAGNOSTICO SITUACIONAL DEL AREA DE PRODUCCION

1. ¢Cudles y cuantos son los horarios de Trabajo? Especifique la cantidad de Operarios por turno.

2. En esos turnos de trabajo, ¢ Cual es la produccidon que se maneja?

3. éCuantas lineas de Produccion existen?

4. éiCuantas lineas de productos existen? éEstan definido las familias de estos productos?

5. éLos productos cuentas con algun tipo de diagrama, flujo grama o esquematizacién grafica de sus
operaciones?

6. ¢Existen SKU’s en el Area de Produccién?

7. éCuédntos m? tiene el Area habilitada para producciéon?

8. ¢Cuantos productos se ordena y se despacha diario?

9. ¢{Existe un Programa de Produccién?

10. ¢{Ha existido desabastecimiento de stock de PT alguna vez? ¢Cémo afecto tal impacto a la empresa?

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 2 Formato de entrevista al personal operativo de la empresa
Distribuidora Varia S.R.L.

DIAGNOSTICO SITUACIONAL DEL AREA DE PRODUCCION

1. Edad:

2. Aios de Experiencia en el rubro:

3. Horas de trabajo netas realizadas al dia:

4. ¢Sufre de alguna enfermedad ocupacional?

5. Tiempo en la empresa

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 3 Formato de medicion de indicador de eficiencia de la materia actual
de la empresa Distribuidora Varia S.R.L.

Calculo de la Eficiencia de la Materia

Antes de la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos

Q. real Fabricada por el Q. Estandar de

0,
Hombre Fabricacion EFICIENCIA (%)

n° de dias | Fecha

10

11

12

13

14

15

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 4 Formato de mediciéon de indicador de utilizacion de la materia actual
de la empresa Distribuidora Varia S.R.L.

Calculo de la Utilizacion de la Materia

Antes de la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos

n° de dias

Fecha

Produccién Real Capacidad Proyectada UTILIZACION (%)

10

11

12

13

14

15

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 5 Formato de medicion de indicador de rendimiento de la mano de

obra actual de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

Calculo de Rendimiento de la Mano de Obra

Antes de la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos

n° de dias

Fecha Trabajo Util Trabajo Total

RENDIMIENTO (%)

10

11

12

13

14

15

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 6 Formato de medicion de las productividades parciales actuales de

la empresa Distribuidora Varia S.R.L

Productividades Parciales en Semanas

Antes de la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos

Semana 1 Unidad de Medida
Produccion: Und
Precio de Venta UM
Trabajadores OPE
Horas Trabajadas H.T
Horas Extras H.E
Total de Horas Trabajadas HT+H.E
Costo por Hora u.m
N2 de Maquinas MAQ
Hora Maquina u.mMm
Costo por Hora Maquina u.M
Materia Prima Kg
Costo de Materia Prima u.m

Semana 2 Unidad de Medida
Produccion: Und
Precio de Venta UM
Trabajadores OPE
Horas Trabajadas H.T
Horas Extras H.E
Total de Horas Trabajadas HT+H.E
Costo por Hora Uu.m
N2 de Maquinas MAQ
Hora Maquina Uu.M
Costo por Hora Maquina u.M
Materia Prima Kg
Costo de Materia Prima u.m

Semana 3 Unidad de Medida
Produccion: Und
Precio de Venta UM
Trabajadores OPE
Horas Trabajadas H.T
Horas Extras H.E
Total de Horas Trabajadas H.T+H.E
Costo por Hora Uu.m
N2 de Maquinas MAQ
Hora Maquina u.mMm
Costo por Hora Maquina u.m
Materia Prima Kg
Costo de Materia Prima u.m
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Semanas 1

Productividad
N2 De
Trabajadores Und de Pan/ Hombre
Productividad Und de Pan/  Horas
Horas Totales Totales
Productividad -
Parcial Productividad Und de Pan/  Horas
Horas Efectivas Efectivas
Productividad Und de Pan/  sacos de
Materia Prima harina e insumos
Productividad
N2 De Maquinas Und de Pan/ Maquinas
Semanas 2
Productividad
N2 De
Trabajadores Und de Pan/ Hombre
Productividad Und de Pan/  Horas
Horas Totales Totales
Productividad -
Parcial Productividad Und de Pan/  Horas
Horas Efectivas Efectivas
Productividad Und de Pan/  sacos de
Materia Prima harina e insumos
Productividad
N2 De Maquinas Und de Pan/ Maquinas
Semanas 3
Productividad
N2 De
Trabajadores Und de Pan/ Hombre
Productividad Und de Pan/  Horas
Horas Totales Totales
Productividad .
parcial Productividad Und de Pan/ Horas
Horas Efectivas Efectivas
Productividad Und de Pan/  sacos de
Materia Prima harina e insumos
Productividad

N2 De Maquinas

Und de Pan/ Maquinas

Fuente Elaboracién propia
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Instrumento 7 Formato de medicion de las productividades global de tres semanas de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

Formula/semana Semana 1 Semana 2 Semana 3

Productividad Global Mo+Maqg+Mp+Ener e mpl+ Combustible

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 8 Formato de medicion de eficacia del proceso actual de la empresa
Distribuidora Varia S.R.L

Calculo de Eficiencia del Proceso

Antes de la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos

n° de dias Fecha Resultado Obtenido Objetivo EFICACIA (%)

10

11

12

13

14

15

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 9 Formato de Diagrama de Recorrido del Area de Produccién Actual
de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

DIAGRAMA DE RECORRIDO

EMPRESA: DISTRIBUIDORA VAINA
S.R.L REALIZADO POR:

FECHA: / / AREA: PRODUCCION

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 10 Formato de Hoja de Observaciones para El Estudio de Tiempos Preliminar de la empresa Distribuidora Varia
S.R.L

NUMERO DE
N° ELEMENTOS OBSERVACIONES
1 ]2/3|4|5/6|7|SX|SX2 n'
1 TO 0|0
L
TO 0|0
Z L
TO 0|0
3
L

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 11 Formato de Hoja de Observaciones para el Estudio de Tiempos Estandarizados de la empresa Distribuidora
Varia S.R.L

Hoja de Observaciones para el Estudio de Tiempos

Area: PRODUCCION
Proceso / Operacion ELABORACION DEL PAN.
Herramientas: Cronometro, Tablero, Hojas A4, etc.
Operario 4 OPERARIOS
Analista ALEXIS GUARNIZ COLQUI
Aprobado por: Gerencia General
Fecha de Estudio: / /
Unidad de Medicion: MIN
NUMERO DE OBSERVACIONES
N° ELEMENTOS TIE. OBJ | FACTOR | TIEM | STOS. FACT.
11213 14/516\7/8|.. PROM | DE CAL. | NORM. | (%) STOS TSTD
1 TO 0.0000
L
5 TO 0.0000
L
TO 0.0000
3 L
TO 0.0000
L
TIEMPO
ESTANDAR LY
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Fuente Elaboracion propia

Instrumento 12 Formato de Diagrama de Operaciones del Area de Produccion — Método Actual de la empresa Distribuidora
Varia S.R.L

Diagrama de Operaciones del proceso

Asunto: REVISION DEL METODO ACTUAL ErEOCPe:ﬁ: PRODUCCION | o alizado por: ALEXIS GUARNIZ COLQUI

Departamento: PRODUCCION Método: PROPUESTO Aprobado por: GERENCIA GENERAL

Resumen

Actividad Numero

Total

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 13 Formato de Diagrama de Andlisis de Operaciones del Area de Produccién — Método -Actual de la empresa

Distribuidora Varia S.R.L

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Diagrama No. Hoja No. OPERARIO — MATERIAL

[ EQUIPO ]

Objetivo: Revision de RESUMEN

ACTIVIDAD ACTUAL

PROPUESTO ECONOMIA

OPERACIONES —
Operacion

Proceso analizado: Transporte
PRODUCCION DE PANES Espera

Metodo: INspeccion

Actual | ] Propuesto — AlmMmacenamiento

I ocalizacion: Distribuidora Vania S.R.L Distancia (m)

Tiempo (hr/hombre)

Operario: Trabajador Costo

Total

Elaborado por:
ALEXIS GUARNIZ Fecha: 7 /
SOLQUI Comentarios
Aprobado por:
GERENCIA Fecha: /7 7
GENERAL

Simbolo

Descripcion Cantidad Distancia | Tiempo O E> D I:I

v Observaciones

TOTAL o

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 14 Formato de de Muestreo Actual del Area de Produccion de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

MUESTREO PRELIMINAR ANTES DE APLICAR EL ESTUDIO DE TIEMPO

ACTIVIDAD: PRODUCCION DE PAN

Dia Fggtg;lﬁirgg?édrio # de pie_:zas N" de veces ocupado N" de veces ocioso Observaciones
diaria producidas Registro Conteo Registro Conteo
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES
SABADO
DOMINGO
TOTAL, DE OBSERVACIONES
PROMEDIO
PROGRAMA DE OBSERVACIONES 1.1
INICIO: DIA 01 FIN:
DE: 05:30 a.m. a 04:30 pm
N° OBSERVACIONES # ALEATORIO HORA DE OBSERVACIONES
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Formulas a Desarrollar:

Zz**
N = Z2xpra

EZ
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Instrumento 15 Formato de Medicion de Indicador de Eficiencia de la materia prima Propuesto de la empresa Distribuidora
Varia S.R.L

CALCULO DE LA EFICIENCIA DE LA MATERIA PRIMA

Después de la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos

n°dedias |Fecha| Q. real Fabricada por el Hombre | Q. Estandar de Fabricacién EFICIENCIA (%)

O (0N |0 (L |~ (W N (-

[E
o

[y
[y

=
N

=
w

=
o

[
(%))

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 16 Formato de Medicion de Indicador de Utilizacion de la produccion de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

CALCULO DE LA UTILIZACION DE LA PRODUCCION

Después de la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos

n° de dias Fecha Produccion Real Capacidad Proyectada UTILIZACION (%)

O |0 (N [0 |01 | W (N (k-

I
o

[y
=

[EY
N

=
w

[EEN
S

15

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 17 Formato de Medicion de Indicador de Rendimiento de la mano de obra de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

CALCULO DEL RENDIMIENTO DE LA MANO DE OBRA

Después de la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos

n° de dias Fecha Trabajo Util Trabajo Total RENDIMIENTO (%)

O |0 (N [0 | | (W N |-

=
o

[N
[y

=
N

B
w

=
S

[
(21

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 18 Formato de Medicion de indice de productividad global de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

INDICE DE PRODUCTIVIDAD GLOBAL

PRODUCTIVIDAD GLOBAL DE LA SEMANA 3
PRODUCTIVIDAD GLOBAL DE LA SEMANA 2

TASA DE VARIACION :

Interpretacion :

INDICE TOTAL DE PRODUC. GLOBAL

PRODUCC GLOBAL DE LA SEMANA ACTUAL - PRODUCC. GLOBAL DE LA SEMANA ANTERIOR X 100

PRODUCC. GLOBAL DE LA SEMANA ANTERIOR

Fuente Elaboracion propia
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Instrumento 19 Formato de Muestreo Propuesto del Area de Produccion de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

MUESTREO DESPUES DE APLICAR EL ESTUDIO DE TIEMPO

ACTIVIDAD: PRODUCCION DE PAN

Factor o o .
promedio ?eggs N° de veces ocupado | N° de veces ocioso
Dia de pieza Observaciones
.. | producida
calificacion S
diaria Registro [ Conteo | Registro | Conteo
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES
SABADO
DOMINGO
TOTAL, DE
OBSERVACIONES
PROMEDIO
PROGRAMA DE OBSERVACIONES 1.1
INICIO: DIA 01 FIN:
DE. 05:30 a.m. a 04:30 pm
N° OBSERVACIONES # ALEATORIO HORA DE OBSERVACIONES
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E. Anexo 5: Tablas

Tabla 1 Listado de causas del Area de produccion de la empresa Distribuidora
Varia S.R.L.

EFECTO: Elevado Tiempo de Operaciones para la entrega de Pedidos

CAUSA / PROBLEMA / FENOMENO CALIFICACION | % |% ACUMULADO
No estdn estandarizados los procesos productivos 10 13% 13%
Ausencia Injustificada del Personal Operativo 9 12% 25%
Entrega de Hoja de Produccion fuera de hora 8 11% 36%
Falta de concentracion laboral 8 11% 46%
Falta de stock de Materia Prima en plena produccién 7 9% 55%
Entrega tarde de Materia Prima 6 8% 63%
Falta de Mantenimiento Preventivo 6 8% 71%
Falta de Calibraciones 5 7% 78%
No hay control de calidad en Materia Prima 5 7% 84%
Area de Produccién Desordenado 4 5% 89%
Area de Produccién reducida 4 5% 95%
No hay control de Calidad en Producto Terminado 4 5% 100%
TOTAL 76

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 2 Diagnostico Situacional del area de produccion en entrevista a gerente
de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

DIAGNOSTICO SITUACIONAL DEL AREA DE PRODUCCION

1. ¢Cudles y cuantos son los horarios de Trabajo? Especifique la cantidad de Operarios por turno.

RPTA: En el Area de Produccidn se trabaja 10 horas de trabajo, y laboran 11 trabajadores. Se trabaja en
un solo turno, salvo la temporada de navidad que se amplia el turno de amanecida.

2. En esos turnos de trabajo, ¢ Cual es la produccion que se maneja?

RPTA: En Promedio de 5 a 10 sacos de harina de trigo diario. (15 - 35 coches diarios)

3. é¢Cuantas lineas de Produccion existen?

RPTA: se manejan 3 lineas de produccion cuales son: panaderia, pasteleria y kekes.

4. ¢{Cudntas lineas de productos existen? ¢Estan definido las familias de estos productos?

RPTA: solo existen 6 lineas de productos definidos y plasmados. Si, estan definidos las familias.

5. éLos productos cuentas con algun tipo de diagrama, flujograma o esquematizacion grafica de sus
operaciones?

RPTA: Se estd trabajando en la realizacidn de los esquemas de las operaciones.

6. ¢Existen KPI's en el Area de Produccién?

RPTA: Se estd trabajando aun en ello.

7. éCuantos m? tiene el Area habilitada para produccién?

RPTA: Tenemos 240 m? de Area Habilitada para netamente produccién.

8. éCudntos productos se ordena y se despacha diario?

RPTA: Pasteleria: 435 Tapers de P.T ; kekes : 300 A 400 Bolsasde P.T ; Panes:300 A 400
Bolsas DE P.T

9. ¢Existe un Programa de Produccién?

RPTA: SI, claro se maneja de produccién diario, y también un programa predictivo cuando se apertura
otro turno.

10. ¢{Ha existido desabastecimiento de stock de PT alguna vez? ¢{Como afecto tal impacto a la
empresa?

RPTA: Si, claro ; el cliente se va desligando de la empresa y empieza a abastecerse con otro proveedor.

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 3 Diagnostico Situacional del area de produccion de la empresa en
entrevista a obreros Distribuidora Varia S.R.L

DIAGNOSTICO SITUACIONAL DEL AREA DE PRODUCCION

32 anos
1. Edad Promedio:
2. Afos de Experiencia en el rubro en promedio 4 -5 afios
3. Horas de trabajo netas realizadas al dia: 8 horas.

Resfrié y Gripe (Por ser un lugar
4. ¢Sufre de alguna enfermedad ocupacional? cerrado y con T° mayores a 32
OC)

5 afios el mas antiguo y el mas

5. Tiempo en la empresa ~
nuevo 1 afo.

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 4 Eficiencia de la mano de obra en el turno dia de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

CALCULO DE LA EFICIENCIA DE LA MANO DE OBRA (TURNO DIA)

Antes de la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos
n° de Fecha Horas Reales de | Horas Tedricas de | Q. real Fabricada (kg Q. Estandar de Fabricacion EFICIENCIA DE LA M.O EN LA LINEA DE PRODUCCION
dias Trabajo Trabajo de harina) (kg de harina) DE PANES (%)
FAMILIA DE PANES

1 27/03/2021 2,80 3,50 175,00 225 62,22%
2 28/03/2021

3 29/03/2021 2,80 3,50 190,00 225 67,56%
4 30/03/2021 3,10 3,50 205,00 225 80,70%
5 31/03/2021 3,00 3,50 195,00 225 74,29%
6 01/04/2021 3,00 3,50 190,00 225 72,38%
7 02/04/2021 3,20 3,50 180,00 225 73,14%
8 03/04/2021 3,00 3,50 210,00 225 80,00%
9 04/04/2021

10 05/04/2021 2,80 3,500 190,00 250 60,80%

FAMILIA DE PASTELES

11 06/04/2021 2,60 3,00 85 110 66,97%
12 07/04/2021 2,70 3,00 82 110 67,09%
13 08/04/2021 2,50 3,00 85 110 64,39%
14 09/04/2021 2,70 3,00 75 110 61,36%
15 10/04/2021 2,60 3,00 70 110 55,15%
16 11/04/2021

17 12/04/2021 2,75 3,00 85 110 70,83%
18 13/04/2021 2,60 3,00 80 110 63,03%
19 14/04/2021 2,45 3,00 87,5 110 64,96%
20 15/04/2021 2,70 3,00 77,5 110 63,41%

FAMILIA DE KEKES

21 16/04/2021 1,30 1,50 65 75 75,11%
22 17/04/2021 1,25 1,50 60 75 66,67%
23 18/04/2021

24 19/04/2021 1,25 1,50 67,50 75 75,00%
25 20/04/2021 1,35 1,50 70,00 75 84,00%
26 21/04/2021 1,20 1,50 60,00 75 64,00%
27 22/04/2021 1,25 1,50 67,50 75 75,00%
28 23/04/2021 1,35 1,50 65,00 75 78,00%
29 24/04/2021 1,30 1,50 62,50 75 72,22%
30 25/04/2021

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 5 Eficiencia de la mano de obra en el turno dia de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

Antes de la Aplicacién del Estudio de Tiempos y Movimientos

réi:se Fecha Produccién Real (Sacos de Harina - 50 kg) P R Proyf}t;toasg)(Sacos a2 i UTILIZACION (%)
FAMILIA DE PANES

1 27/03/2021 3,50 4,5 77,78%
2 28/03/2021

3 29/03/2021 3,8 4,5 84,44%
4 30/03/2021 4,1 4,5 91,11%
5 31/03/2021 3.9 4,5 86,67%
6 01/04/2021 3,8 4,5 84,44%
7 02/04/2021 3,6 4,5 80,00%
8 03/04/2021 4,2 4,5 93,33%
9 04/04/2021

10 05/04/2021 3,8 5 76,00%

FAMILIA DE PASTELES

11 06/04/2021 1,7 2,2 77,27%
12 07/04/2021 1,64 2,2 74,55%
13 08/04/2021 1,7 2,2 77,27%
14 09/04/2021 1,5 2,2 68,18%
15 10/04/2021 14 2,2 63,64%
16 11/04/2021

17 12/04/2021 1,7 2,2 77,27%
18 13/04/2021 1,6 2,2 72,73%
19 14/04/2021 1,75 2,2 79,55%
20 15/04/2021 1,55 2,2 70,45%

FAMILIA DE KEKES

21 16/04/2021 1,3 1,5 86,67%
22 17/04/2021 1,2 1,5 80,00%
23 18/04/2021

24 19/04/2021 1,35 1,5 90,00%
25 20/04/2021 14 15 93,33%
26 21/04/2021 1,2 1,5 80,00%
27 22/04/2021 1,35 1,5 90,00%
28 23/04/2021 1,3 1,5 86,67%
29 24/04/2021 1,25 1,5 83,33%
30 25/04/2021

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 6 Balance de masa para la familia de panes de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

‘ BALANCE DE MASAS (50 kg de Harina) - FAMILIA: PANES

Materia
que
Materia que ingresa (RECETA) sale
Masa
\ Masa ( \ Elaborada
Harina e Insumos PROCESO / kg ) PROCESO / Total
(cortado
1. Harina (50 Kg) (amasado) 80,28 kg) 3568
Masa
2.Azucar (4.5 kg) Madre 0,023 Panes

3. Sal (0.730 kg)

4. Levadura (0.450 kg)

5. Agua (20-22 It) 28
6. Manteca (2.9 kg)

FAMILIA DE PANES 90

kg de Materia Q. de
Prima e Insumos | Panes 3600
1,69 75 Panes
80,28 3568 |Panes

Fuente Elaboracion propia




Tabla 7 Balance de masa para la familia de pasteles de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

BALANCE DE MASAS (40 kg de Harina) - FAMILIA: PASTELES

1. Harina (40 Kg)
2.Azucar (2.8 kg)

3. Sal (0.25kg)

5. Agua (23 It)
6. Manteca (4.5 kg)

7. Mantequilla (5.8kg)
8. Mantequilla Hojaldre (6.5 kg)

Materia
PROCESO | __——"  que sale PROCESO
Laborado
Masa en
(amasado) (kg) \ magquina
84,85 laminadora
Masa (cortado
Madre kg)
0,04

FAMILIA DE PASTELES ‘

kg de Materia Q. de
Prima e Insumos | Pasteles

1 53
40 2121

\

Masa
Elaborada
Total

2121,25
Pasteles

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 8 Balance de masa para la familia de kekes de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

BALANCE DE MASAS (40 kg de Harina) - FAMILIA: KEKES

1. Harina (50 Kg)
2.Azucar (18 kg)

3. Huevos (25 kg)
5. Leche (20 It)

6.Polvo de Hornear (5kg)

7. Mantequilla (7 kg)

PROCESO

(amasado)

Materia

/ que sale

Masa (kg)
125
Masa
Madre
FAMILIA DE PASTELES
kg de Materia Q. de
Prima e Insumos Pasteles
1 5
40 208

\

PROCESO

Laborado
en
maquina
batidora
(llenado
kg)
0,6

\

Masa
Elaborada
Total

208,333333
kekes

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 9 Productividad del area de produccion turno dia de la familia de panes de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

A O DE LA PROD DAD DEL AR DE PROD O RNO DIA (FA A: PA
FECHA
ITEM miércoles, 31
sabado, 27 de | domingo, 28 de lunes, 29 de martes, 30 de de marzo de jueves, 1 de viernes, 2 de | sabado, 3de | domingo, 4 de | lunes, 5 de abril
marzo de 2021 | marzo de 2021 | marzo de 2021 | marzo de 2021 2021 abril de 2021 abril de 2021 | abril de 2021 | abril de 2021 de 2021
PRODUCCION: 13144 14271,11 15397,78 14646,67 14271,11 13520,00 15773,33 14271,11
PRECIO DE VENTA: 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
TRABAJADORES: 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00
HORAS TRABAJADAS 2,80 2,80 3,10 3,00 3,00 3,20 3,00 2,80
HORAS EXTRAS 0,70 0,70 0,40 0,50 0,50 0,30 0,50 0,70
TOTAL, DE HORAS
TRABAJADAS 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50
COSTO X HORA (MANO
DE OBRA) 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10
N° DE MAQUINAS 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00
HORA MAQUINA 3,20 3,20 3,20 3,20 3,20 3,20 3,20 3,20
COSTO X HORA
MAQUINA 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45
MATERIA PRIMA (KG /
LT) 295,33 320,64 345,96 329,08 320,64 303,77 354,40 320,64
COSTO DE MATERIA
PRIMA 1,64 1,64 1,64 1,64 1,64 1,64 1,64 1,64

Fuente Elaboracién propia
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Tabla 10 Productividad del area de produccion turno dia de la familia de pasteles de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION - TURNO DIA (FAMILIA: PASTELES)

FECHA
ITEM domingo, 11 martes, 13 miércoles, 14

martes, 6 de miércoles, 7 de jueves, 8de viernes, 9de | sabado, 10 de de abril de lunes, 12 de de abril de de abril de jueves, 15 de

abril de 2021 abril de 2021 abril de 2021 abril de 2021 abril de 2021 2021 abril de 2021 2021 2021 abril de 2021
PRODUCCION: 4507,66 4348,56 4507,66 3977,34 3712,19 4507,66 4242,50 4640,23 4109,92
PRECIO DE VENTA: 0,54 0,54 0,54 0,54 0,54 0,54 0,54 0,54 0,54
TRABAJADORES: 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00
HORAS TRABAJADAS 2,60 2,70 2,50 2,70 2,60 2,75 2,60 2,45 2,70
HORAS EXTRAS 0,40 0,30 0,50 0,30 0,40 0,25 0,40 0,55 0,30
TOTAL, DE HORAS
TRABAJADAS 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00
COSTO X HORA 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10
N° DE MAQUINAS 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00
HORA MAQUINA 2,80 2,80 2,80 2,80 2,80 2,80 2,80 2,80 2,80
COSTO X HORA
MAQUINA 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45
MATERIA PRIMA 140,85 135,87 140,85 124,28 115,99 140,85 132,56 144,99 128,42
COSTO DE MATERIA
PRIMA 2,95 2,95 2,95 2,95 2,95 2,95 2,95 2,95 2,95

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 11 Productividad del area de produccion turno dia de la familia de kekes de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION - TURNO DIA (FAMILIA: KEKES)

FECHA
ITEM domingo, 18 miércoles, 21 viernes, 23
viernes, 16 de | sébado, 17 de de abril de lunes, 19 de martes, 20 de de abril de jueves, 22 de de abril de | sébado, 24 de domingo, 25 de
abril de 2021 abril de 2021 2021 abril de 2021 abril de 2021 2021 abril de 2021 2021 abril de 2021 abril de 2021
PRODUCCION: 339 313 352 365 313 352 339 326
PRECIO DE VENTA: 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00
TRABAJADORES: 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00
HORAS TRABAJADAS 1,30 1,25 1,25 1,35 1,20 1,25 1,35 1,30
HORAS EXTRAS 0,20 0,25 0,25 0,15 0,30 0,25 0,15 0,20
TOTAL, DE HORAS
TRABAJADAS 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50 1,50
COSTO X HORA 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10 4,10
N° DE MAQUINAS 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00 7,00
HORA MAQUINA 1,20 1,20 1,20 1,20 1,20 1,20 1,20 1,20
COSTO X HORA
MAQUINA 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45 2,45
MATERIA PRIMA 162,50 150,00 168,75 175,00 150,00 168,75 162,50 156,25
COSTO DE MATERIA
PRIMA 3,24 3,24 3,24 3,24 3,24 3,24 3,24 3,24

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 12 Productividad parcial por semanas de las tres familias de productos de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

SEMANAS

PRODUCTIVIDAD] 14412 2059 UNIDADES DE 4283,75 612 UNIDADES DE 336,91 112 UNIDADES DE
N.° DE PAN/ HOMBRE PASTELES / HOMBRE KEKES/ HOMBRE
TRABAJADORES| 7,00 7,00 3,00
PRODUCTIVIDAD | 14412 UNIDADES DE ] 4283 75 UNIDADES DE PASTEL/ 336,91 UNIDADES DE
HORAS 4118 PAN / HORAS 1428 HORAS TOTALES 224,61 KEKE / HORAS
TOTALES 3,50 TOTALES 3,00 1,50 TOTALES
PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD | 14412 4865 wﬁf\agigg 4283,75 UNIDADES DE PASTEL / 336,91 262,96 EQ&IEA/DHEOSREE
PARCIAL HORAS HORAS EFECTIVAS ’
EFECTIVAS 2,96 EFECTIVAS 262 | 1634 1,28 EFECTIVAS
PRODUCTIVIDADY 14412 | , . | pNOAPESDE |428375| | UNIDADES DE PASTEL/| 336,01 208 WDADES DE
MATERIA PRIMA | 323,81 MASA 133,85 1 KG DEMASA 161,72 BATIDO
PRODUCTIVIDADY 14412 | . | UNIDADESDE |4283.75  _ . | UNIDADES DE PASTEL/ 336,91 4813 UNIDADES DE
N.° DE : PAN/ MAQUINA : MAQUINA : KEKE/ MAQUINA
MAQUINAS 7,00 7,00 7,00

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 13 Productividad global de la familia de panes embolsados de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

PRODUCTIVIDAD GLOBAL DE LA FAMILIA PANES EMBOLSADOS ‘

sabado, 27 de lunes, 29 de martes, 30 de | miércoles, 31 de | jueves, 1de | viernes, 2 de | sdbado, 3de | lunes, 5de
FORMULA/SEMANA marzo de 2021 | marzo de 2021 | marzo de 2021 | marzo de 2021 | abril de 2021 | abril de 2021 | abril de 2021 | abril de 2021
PRODUCTIVIDAD P 1095,370 1189,259 1283,148 1220,556 1189,259 1126,667 1314,444 1189,259
GLOBAL Mo+Mag+Mp+ Ener empl+
Combustible 555,453 621,877 673,300 645,685 601,877 564,261 698,108 601,877
TOTAL 1,972 1,912 1,906 1,890 1,976 1,997 1,883 1,976

Fuente Elaboracion propia

Tabla 14 Productividad global de la familia de pasteles de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

.~ PRODUCTIVIDAD GLOBAL DELAFAMILIADEPASTELES

miércoles, 7 sabado, 10 martes, 13 | miércoles, 14
martes, 6 de de abril de jueves, 8 de | viernes,9de | de abril de | lunes, 12de | de abril de de abril de jueves, 15 de
FORMULA/SEMANA abril de 2021 2021 abril de 2021 | abril de 2021 2021 abril de 2021 2021 2021 abril de 2021
PRODUCTIVIDAD P 2441,647 2355,471 2441,647 2154,395 2010,768 2441,647 2298,021 2513,460 2226,208
GLOBAL Mo+Mag+Mp+ Ener
empl+ Combustible 479,963 485,288 489,963 486,044 436,584 489,963 509,963 495,504 507,193
TOTAL 5,087 4,854 4,983 4,433 4,606 4,983 4,506 5,073 4,389

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 15 Productividad global de la familia de kekes de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

PRODUCTIVIDAD GLOBAL DE LA FAMILIA KEKES

viernes, 16 de | sabado, 17 de lunes, 19 de martes, 20 de | miércoles, 21 de | jueves, 22 de | viernes, 23 de | sabado, 24 de
FORMULA/SEMANA abril de 2021 abril de 2021 abril de 2021 abril de 2021 abril de 2021 abril de 2021 | abril de 2021 abril de 2021
PRODUCTIVIDAD P 2031,250 1875,000 2109,375 2187,500 1875,000 2109,375 2031,250 1953,125
GLOBAL Mo+Mag+Mp+ Ener
empl+ Combustible 575,324 534,844 555,564 595,564 615,804 534,844 595,564 575,324
TOTAL 3,531 3,506 3,797 3,673 3,045 3,944 3,411 3,395

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 16 Confiabilidad de instrumentos de la relacién entre almacén y produccién y relacion entre producciéon y envasado

Estadisticas de la regresion

Coeficiente de correlacidon multiple

0,950664426

ANALISIS DE VARIANZA

Coeficiente de determinacién RA2 0,903762851
RA2 ajustado 0,900061422
Error tipico 0,812085124
Observaciones 28

Grados de Suma de Promedio de los Valor critico
libertad cuadrados cuadrados de F
Regresion 1 161,0231044 161,0231044 | 244,165942 | 9,8644E-15
Residuos 26 17,14653846 0,659482249
Total 27 178,1696429
Superior Inferior Superior
Coeficientes Error tipico Estadisticot  Probabilidad Inferior 95% 95% 95.0% 95.0%

Intercepcién 1,873846154 1,27768236 -1,466597813 | 0,15447741| 4,50015986 | 0,75246755 | 4,50015986 | 0,75246755

25(0,931153846 0,059590757 15,62581012 | 9,8644E-15| 0,80866329| 1,0536444| 0,80866329 1,0536444

EL INSTRUMENTO ES CONFIABLE EN UN 90 %

Fuente Elaboracién propia.
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Tabla 17 Relacién entre almacén y producciéon de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

Q. de kg de M.P usada en la linea de
Produccion

Q. de kg de MP despachada al dia

sabado, 27 de marzo de 2021 456 425,00
lunes, 29 de marzo de 2021 370 350,00
martes, 30 de marzo de 2021 395 385,00
miércoles, 31 de marzo de 2021 480 460,00
jueves, 1 de abril de 2021 421 399,00
viernes, 2 de abril de 2021 399 380,00
sabado, 3 de abril de 2021 425 350,00
lunes, 5 de abril de 2021 465 430,00
martes, 6 de abril de 2021 369 350,00
miércoles, 7 de abril de 2021 375 369,00
jueves, 8 de abril de 2021 415 400,00
viernes, 9 de abril de 2021 425 412,00
sabado, 10 de abril de 2021 465 359,00
lunes, 12 de abril de 2021 369 345,00
martes, 13 de abril de 2021 396 378,00
miércoles, 14 de abril de 2021 402 401,00
jueves, 15 de abril de 2021 369 362,00
viernes, 16 de abril de 2021 415 385,00
sdbado, 17 de abril de 2021 450 437,00
lunes, 19 de abril de 2021 389 382,00
martes, 20 de abril de 2021 405 385,00
miércoles, 21 de abril de 2021 390 385,00
jueves, 22 de abril de 2021 390 376,00
viernes, 23 de abril de 2021 430 418,00
sabado, 24 de abril de 2021 445 430,00
lunes, 26 de abril de 2021 402 400,00
martes, 27 de abril de 2021 385 356,00
miércoles, 28 de abril de 2021 375 360,00
jueves, 29 de abril de 2021 399 385,00

Fuente Elaboracién propia.
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Tabla 18 Relacidn entre produccion y envasado de la empresa Distribuidora Varia S.R.L

Producto Terminado (En Coches) Producto Embolsado (En Coches)
sabado, 27 de marzo de 2021 25 21,5
lunes, 29 de marzo de 2021 18 16,5
martes, 30 de marzo de 2021 21 17,5
miércoles, 31 de marzo de 2021 22 18,5
jueves, 1 de abril de 2021 22 19,5
viernes, 2 de abril de 2021 20 17,5
sabado, 3 de abril de 2021 25 22,5
lunes, 5 de abril de 2021 17 15
martes, 6 de abril de 2021 19 15
miércoles, 7 de abril de 2021 21 18,5
jueves, 8 de abril de 2021 21 18
viernes, 9 de abril de 2021 25 21,5
sabado, 10 de abril de 2021 27 235
lunes, 12 de abril de 2021 18 15
martes, 13 de abril de 2021 18 15
miércoles, 14 de abril de 2021 19 15
jueves, 15 de abril de 2021 22 18,5
viernes, 16 de abril de 2021 24 20
sébado, 17 de abril de 2021 26 215
lunes, 19 de abril de 2021 20 15
martes, 20 de abril de 2021 19 15
miércoles, 21 de abril de 2021 19 15
jueves, 22 de abril de 2021 21 17
viernes, 23 de abril de 2021 23 19
sabado, 24 de abril de 2021 25 22
lunes, 26 de abril de 2021 20 16,5
martes, 27 de abril de 2021 21 19
miércoles, 28 de abril de 2021 21 17,5
jueves, 29 de abril de 2021 22 18

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 19 Relacidn entre areas para determinar coeficientes de la empresa Distribuidora Vania S.R.L

Relacién entre Areas: Coeficiente de Correlacion Indicador COEFICIENTE DE DETERMINACION
1. Almacén de M.P - Lineas de Produccién 0,76 SIGNIFICATIVA 58,22%
2. Lineas de Produccién — Envasado 0,95 FUERTE 90,99%

Fuente Elaboracion propia.

Tabla 20 Calculo de Eficacia del proceso productivo antes de la aplicacion del estudio de Tiempos y Movimientos de la empresa

Distribuidora Vania S.R.L

Linea Fecha Resultado Obtenido Objetivo Eficacia (%)

Panes 27/03/2021 AL 05/04/2021 68,76% 98,5% 69,81%
Pasteles 06/04/2021 AL 15/04/2021 64,13% 98,5% 65,11%

Kekes 16/04/2021 AL 29/04/2021 66,30% 98,5% 67,31%

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 21 Diagrama Hombre Maquina Del Proceso de Horneado de la empresa Distribuidora Vania S.R.L.

Pasteles

Horno 2
Preparar Horno (Operario) 1 1 1
Calentar Horno 12 12 12
Transformar Producto (Horno) 15 20 30
Retirar Producto cocido del Horno 1 2 1

HojaN°_1  De: 1 Diagrama N°:_01 Proceso: HORNEADO

04/05/2021 Elaborado por: GUARNZ COLQUI, ALEXIS ROY - ACUNA SILVA, KATERINE
PRODUCCION Operario: AGUIRRE, KLISMAN
Operario Horno 1 Horno 2 Horno 3 Horno 4 Horno 5
Tiempo Uso Actividad Uso Actividad Uso Actividad Uso Actividad Uso Actividad Uso Actividad
1 X Preparalr Horno
2 X Calentalr Horno X
3 X Preparazr Horno X X
4 X Calentazr Horno X Calentar Horno1 | X
5 X Prepar%r Horno X X Calentar Horno 2 X
6 X Calenta:l%r Horno X X X Calentar Horno 3
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Transformar
Producto 1
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Transformar
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Transformar
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X | X | X | X[ X | X| X |X[X|X|X|[X]|X]|X
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X[IX|X|I[X|X|X|[X|X|X|X|X|[X|X|[X|X|[X|X|X|[X]|X]|X]|X

Transformar
Producto 1

X[ XXX | X|X|[X|X|X|X|X|[X|X|[X|X|[X|X|X|[X|X]|X]|X
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2
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Transformar
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Retirar
Producto
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Retirar Producto
cocido 1

30

31

32

33

34

35

X | X | X | X | X|X

X[ X | X | X | X|[X

36

Retirar
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Retirar Producto
cocido 2
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45
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X[ X | X[ X|X|[X|X]|X]|X|X]|X

48

Retirar
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x

Retirar Producto
cocido 3

49
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Fuente Elaboracion propia.

Tabla 22 Analisis del Diagrama Hombre Maquina del Proceso de Horneado de la empresa Distribuidora Vania S.R.L.

Tiempo del Ciclo Tiempo de Accion Tiempo de Inactividad % UTILIZACION
Operario 48 23 25,00 47,9%
Horno 1 48 27 21,00 56,3%
Horno 2 48 26 22,00 54,2%
Horno 3 48 24 24.00 50,0%
Horno 4 48 0 48,00 0,0%
Horno 5 48 0 48,00 0,0%

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 23 Hoja de observaciones de la linea de panes para el estudio de tiempos.

NUmeros Observados
2 3 4
TO 9,52 9,2 9,8 9,33 | 9,44 | 9,23 | 56,52 532,67 | 6 0,74

Elementos

1 Sacar mercaderia del almacén hacia el area de produccién

2 Colocar los insumos en la mesa para pesar en la balanza 1O | 411 4,85 5.1 52 502 | 4,53 | 2881 13919 |6 9.83

TO 2 2,1 1.8 2 1,7 1,6 11,20 21,10 6 14,80

3 Pesar los insumos (mejorador, levadura, sal, azlcar, etc.) junto con la harina

TO 1,32 12 152 | 1,26 | 1,35 | 1,29 7,94 10,57 6 9,10

4 Vaciar los insumos y harina ya pesada en la tasa batidora

5 | Accionar la maquina para ir batiendo en la velocidad 1° para que empiece a mezclar insumos y harina TO| 60 |6,23| 552|603 | 628|602 | 3608 | 21732 |6 | 267
L

6 Luego echar agua a la batidora de acuerdo a la receta y cantidades que se debe hacer TLO 12 1 102 | 125 | 1,17 | 1,08 S 7,58 5 11,01

7 Ir pesando los insumos de los otros tipos de panes para luego ser preparados TLO 10 10,23 10,56 | 10,2 | 10,26 | 10,05 | 61,30 62648 | 6 0.50

TO 1,25 1,23 | 1,05 1,3 1,29 | 1,18 7,30 8,92 6 7,70

8 retirar un poco de masa de la batidora

TO 3,56 4,02 | 415 | 425 | 423 | 3,18 | 23,39 92,12 6 16,53

Luego batir en la 22 velocidad la masa que sobro en la batidora y refinarla

TO 1,2 135|126 | 1,28 | 1,56 | 1,36 8,01 10,77 6 11,72

Llevar las latas hacia la mesa para colocar ahi los panes crudos

10 L
1, |Retirar de la batidora la masa refinada y con gluten respectivo TLO 105 | 095|123 | 115 | 11 | 128 | 676 7,69 6| 1524

12 | Inmediatamente, cortar en la mesa los pedazos que se requiere para la elaboracion y pesarlo segun su kilaje TO 542 5.2 564 | 555 | 529 | 503 92,13 17231 |6 2,39

13 Asi mismo ir a la cortadora y cortar en pedazos mas pequefios TLO 0.23 0.2 0.19 0.2 0.2 0.18 1,20 0.24 6 9.33
bolear los pedazos de masa ya cortadas y colocarlos en las latas en una cantidad de 40 productos (panes /| TO 1,25 1,23 | 1,05 | 0,95 | 1,08 | 1,02 6,58 7,29 6 15,77

14 | pasteles) promedio por lata L

15 Una vez teniendo la cantidad 36 latas, colocar las latas en un coche e ingresarlo a la fermentadora ya | TO 2,36 241 | 239 | 2,45 | 3,02 3 15,63 41,21 6 19,51
temperamentada (20 - 45 grados) L

TO | 15,56 |15,23 | 15,2 | 15,28 | 15,56 | 15,23 | 92,06 | 1.412,65 | 6 0,16

16 Ir realizando los demas tipos de panes e ir colocando en las latas

TO 15 1,36 | 1,58 15 1,28 | 1,39 8,61 12,42 6 7,92

17 Una vez ya fermentado el pan, retirar de la fermentadora

TO 2,3 2,36 | 296 | 2,58 | 237 | 259 | 1516 38,60 6 12,46

18 | En un molde reventar huevos, batirlos y habilitar la brocha para el posterior pintado
19 | Pintar con la brocha mojada de huevo batido las 36 latas de pan TO 7,56 729 | 714 | 723 | 7,44 | 7,32 | 43,98 322,49 | 6 0,56
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L
20 Ir retirando de la camara fermentadora los demds coches para su respectivo pintado TLO 2.3 225 | 2,05 | 2,36 25 2,56 14,02 32,93 8.21
21 | Ingresar al horneo el coche de pan pintado TLO 1,2 1.28 1 105 | 095 | 1,05 6,53 7,19 17,80
22 Encender los hornos, para que vallan calentando TP 13 132 | 12,9 13 128 | 131 78,00 | 1.014.10 0.16
23 Programar a un tiempo de 14 min, 175 grados TLO 14 16 14 15 14 14 87,00 | 1.265,00 S
24 | Ir guardando los insumos en el coche de reposicién, segin vamos usando TLO 2 2 18 2 15 2 11,30 21,49 15,66
o5 | Hacer limpieza a las maguinas y area TLO 10 10 11 9 9 9 58,00 564,00 9,51
26 Retirar el coche de pan ya cocinado, una vez que suena la alarma TLO 1.2 0,96 1 0.9 1 1.2 6,26 6,61 19,68
27 | Dejar enfriar el producto horneado, para su posterior envasado. Tlf) 10 10 12 11 12 12 67,00 753,00 10,34

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 24 Hoja de observaciones de la linea de pasteles para el estudio de tiempos.

Numeros Observados

Elementos
2 3

TO 2 2,1 1,8 2 1,7 15 11,10 20,79 6 19,87

1 Pesar los insumos (mejorador, levadura, sal, azlcar, etc.) junto con la harina

TO 1,32 1,2 152 | 1,26 | 1,35 | 1,29 7,94 10,57 6 9,10

2 Vaciar los insumos y harina ya pesada en la tasa batidora

TO 6,0 6,23 | 552 | 6,03 | 6,28 6,02 36,08 217,32 6 2,67

3 Accionar la maquina para ir batiendo en la velocidad 1° para que empiece a mezclar insumos y harina

4 Luego echar agua a la batidora de acuerdo a la receta y cantidades que se debe hacer TO 1.2 1 102 1 1,25 | 1,17 1,08 5.72 7,58 6 11.01

TO 14 14,23 | 14,56 | 14,2 | 13,26 | 14,05 | 84,30 | 1.185,36 | 6 1,27

5 Ir pesando los insumos de los otros tipos de panes para luego ser preparados

6 Retirar un poco de masa de la batidora TO | 125 1,23 | 1,05 1,3 1,29 | 1,18 7,30 8,92 6 7,70

TO 3,56 4,02 | 415 | 425 | 423 | 3,18 23,39 92,12 6 16,53

7 Luego batir en la 22 velocidad la masa que sobro en la batidora y refinarla

8 Llevar las latas hacia la mesa para colocar ahi las pequefias porciones de masa TO 12 135 | 126 | 1,28 1,56 1,36 8,01 Lod 6 S

TO 1,05 0,9 | 1,23 | 1,15 11 1,28 6,76 7,69 6 15,24

9 Retirar de la batidora la masa de acuerdo al punto de realizacion

10 | Inmediatamente, cortar en la mesa los pedazos que se requiere para la elaboracion y pesarlo segun su kilaje 1O 5,42 5.2 564 | 555 | 529 5,03 82,13 Lzl 6 2,39

Trabajar la masa, darle forma a la masa y colocarlos en las latas en una cantidad de 40 productos (pasteles) [ TO 1,25 1,23 | 1,05 | 0,95 1,08 1,02 6,58 7,29 6 15,77
promedio por lata L
TO 2,36 2,41 2,39 2,45 3,02 3 15,63 41,21 6 19,51

11

12 | Una vez teniendo la cantidad 36 latas, colocar las latas en un coche

TO | 17,56 | 18,23 | 19,2 | 18,28 | 18,56 | 19,2 | 111,03 | 2.056,60 | 6 1,55

13 | Irrealizando los demas tipos de pasteles e ir colocando en las latas

14 | Ingresar al horno el coche lleno de la masa de pasteles TO 12 1.28 1 105 | 0,95 1,05 5,53 e 6 17,80

TO 13 13,2 | 12,9 13 12,8 13,1 78,00 | 1.014,10 | 6 0,16

15 | Encender los hornos, para que vallan calentando

16 | Programar a un tiempo de 20 min, 180 grados TLO 20 22 20 20 20 21 LU | 2R | B A2
17 | Hacer limpieza a las maguinas y area TLO 5 5 5 > 5 6 L0 SED g e
18 | Retirar el coche de pasteles ya cocinado, una vez que suena la alarma Tlf) 1.2 0.96 1 0.9 1 1.2 52 e : CAE

TO 10 10 12 11 12 12 67,00 753,00 6 10,34

19 | Dejar enfriar el producto horneado, para su posterior envasado.

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 25 Hoja de observaciones de la linea de kekes para el estudio de tiempos.

NuUmeros Observados

Elementos
2 8 4
1 Pesar los insumos (insumos quimicos, azucar, huevos, etc.) junto con la harina TLO 1 1 121 | 1,23 1.1 1 6,54 DT 6| 1311
2 Vaciar los insumos y harina ya pesada en la tasa batidora TLO 1,32 1,2 1,52 1,26 1,35 | 1,29 7.94 10,567 6 9.10
3 Accionar la maquina para ir batiendo en la velocidad 1° para que empiece a mezclar insumos y harina TLO 10,0 11,00 1 11,21 | 11,52 10 i1 64,7 700,3745 1 6 4,69
TO 1,2 1 1,02 | 1,25 | 1,17 | 1,08 6,72 7,5782 6 | 11,01

4 Luego echar agua a la batidora de acuerdo a la receta y cantidades que se debe hacer

5 Luego batir en la 22 velocidad la masa suelta de Keke . TO 18,5 19,25 1 19,56 | 19,23 19 19 114.54 2187199856 0.46

TO 1,05 102 | 123 | 1,15 | 1,10 | 1,28 6,83 7,8267 6 | 10,68

6 Retirar de la batidora la masa suelta de kekes en baldes

Inmediatamente, vaciar de los baldes hacia la el embudo de la maquina llenadora, teniendo una capacidad para | TO 3,42 3,2 364 | 355 | 3,29 | 3,04 20,14 67,8542 | 6 5,94

38 litros de masa para keke L
8 llevar las latas hacia el area, para su posterior uso. TLO 12 135 | 126 | 1,28 | 1,56 | 1,36 8,01 10,7717 |6 | 11,72
TO | 1,05 1,02 | 1,05 | 1,03 | 1,08 | 1,02 6,25 65131 | 6| 0,66

9 Accionar la maquina para que valla llenando en los moldes los kekes.

10 | Una vez teniendo la cantidad 24 kekes en una lata, colocar las latas en un coche TO 0.56 052 | 055 0.49 0,55 | 058 3.25 17655 6 4.62

TO | 10,56 | 10,23 | 10,2 | 10,28 | 10,56 | 10,2 62,03 641,4385 | 6 | 0,38

11 |]Irllenando los demas tipos de kekes en los posteriores moldes, colocandose en las latas

12 | Ingresar al horno el coche lleno de la masa de Kekes TLO 022 | 025|029 | 029 | 03 |0,25 16 04316 | 6| 18,50
13 | Programar a un tiempo de 40 min, 135 grados TLO 30 32 30 30 31 30 183 5585 6| 1,00
14 | Ir guardando los insumos en el coche de reposicion, segiin vamos usando TLO 2 2 18 2 15 2 113 21,49 6 | 15,66
15 | Hacer limpieza a las maquinas y area TLO 4 5 5 5 5 4 28 132 6| 16,33
16 | Retirar el coche de keke ya cocinado, una vez que suena la alarma TLO 095 | 096 1 0.9 1 1 5,81 56341 | 6| 230

TO 1,5 1,5 1,5 1,5 15 15 9 13,5 6 0,00

17 | Dejar enfriar el producto horneado, para su posterior envasado.

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 26 Factor de calificacion en el sistema de Westinghouse para el area de produccion de la linea de panes

HABILIDAD ESFUERZO CONSISTENCIA CONDICION LA UNIDAD
0,03 0,05 0,03 0 1
0,08 0,05 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,06 0,08 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,06 0,02 0,03 0 1
0,03 0,02 0,03 0 1
0,03 0,02 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,03 0,05 0,03 0 1
0,06 0,08 0,03 0 1
0,06 0,05 0,03 0 1
0,03 0,05 0,03 0 1
0,03 0,05 0,03 0 1
0,08 0,02 0,03 0 1
0,08 0,02 0,03 0 1
0,08 0,08 0,03 0 1
0,06 0,08 0,03 0 1
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0,03 0,02 0,03
0,08 0,05 0,03
0,08 0,02 0,03
0,08 0,08 0,03
0,03 0,02 0,03
0,08 0,05 0,03
0,08 0,02 0,03
0,03 0,05 0,03
0,06 0,08 0,03

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 27 Hoja de observaciones para estudio de tiempos del area de produccion de la linea de panes.

NUMERO DE OBSERVACIONES

: 5 <
s J s 5
2 02 3 =
ELEMENTOS o g o E L_IIJ
d x £ U a
=
°© R I i g
w o g o
F < S (®)
LL ) <
LL
; ; . ; ol ¥l eIl gdls|lTIolylldld 0 N N 0
Sacar mercaderia del almacén hacia el area de Pl N R @) ) NN M) SN N M SN N S N N ~
1 prOdUCCién [o)] (o] [o)] (o] [o)] [o)] [e)] [o)] (o] (o] (o)) [o)] (o] [e)] (o] (o] (o] (o] (o] (o] (o)) - — o — —
-
. le) i 0 o o N [92] i Ln o o N (2] i Ln o o N o™ i 0 N~ © o™ N N n
Colocar los insumos en la mesa para pesar en la Pl el 2N e|w|dlal AN w dlQl o N oW Q)N oL N N ~
2 balanza fFlF|lw|w|w || F|F| V| ||| F|w|w|w|F|F] S]] o - %)
—
. . , o o o o o (@) o o o o o o o o o o o o o o N~ < ™ N N o
Pesar los insumos (mejorador, levadura, sal, azlcar, ,9 Sl d|l®|le| N Ioldl 0Ol N0 O ] Ol NIl O| ol N N ©
3 etc ) junto con la harina N N - N - — N N — N — — N N - N - — N N - - N o — N
—
. . . le) [ o [3N) © Ln (o) N o N © [T9) (2] N o [9V] © n [«2] o o N N~ < N N [e)
Vaciar los insumos y harina ya pesada en la tasa Pl I O B O I B IR B RO O B R O B A O I A B IR I O AR O BRSO (e N N @
4 batidora - - - — — - — - - - - — - — - - - - - — -l - -l o - -
—
. , . . . . o (2] (3] ™ [ee] [aN) o [$2] (3] [a2) [ee) N o (9] N ™ [ee) N o (2] N < N~ N N [e0)
Accionar la maquina para ir batiendo en la velocidad 1° ,9 SlN|wl ool o NI OlN]lOlO|NI|Oo| NI O OfN| O] a N N ™
5 para que empiece a mezclar insumos y harina i i i e et et e e i et et P e et i e e e It et e D e - «©
-
. o o N n N~ [ee) o o N Ln N~ @ o o N Ln ~ [ee] o o N - < N N —
Luego echar agua a la batidora de acuerdo alarecetay | O | | S| o || 4| | Q| S| o|N| Ao Q||| N|d|O| ||| o~ ~ o
6 cantidades que se debe hacer = — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — o — —
-
. . ol8lalslclels|s|q|g|c|g|l8|8|als|c¢e|s|q|8|Q|g|8| & §| %
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - o - N N -
7 IIr pesando los insumos de los otros tipos de panes para Plc|lc|c|o|s|s|lc|ls|s|as|la|las|s|s|la|las|ls|a|lalalalS|a S N -
uego ser preparados A | dlAdA|l Al A Al Al Al A Al Al A A Al A A A Al a4 A A - —
-
n (2] Yol o (2] [ee) [Te] [$2] Lo o [e2] [ee] o ™ o o (2] [ce) n (2] N o) N N N —
,9 NNl Aol ® Aol o AN NN O M N N ©
8 retirar un poco de masa de la batidora Al Al Al A A Al A A A A A A A A A A A A A A A A A © = -
-
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. . © N n n [2¢] [ee) (o] N Lo Yol [2¢] [ee] © N n [Te] ™ [ee] (o] N (o)) < ™ N N —

9 Luego batir en la 22 velocidad la masa que sobro en la ,9 wlo| Al NN A0V Of A N N WO ] NN DO @S N N <

batidora y refinarla = | F| | F|F| || F|F| S| F| || | || ||| |0 | | =] i 1)

. . o 0 © [ee] © [} o Ln © [ee] © [{e] o Ln © [ee] (=] © o 0 (3] - [c0) N N o

Llevar las latas hacia la mesa para colocar ahilospanes | O | | @ ||| || Q| o| Q|6 ®o( Qo Q| Q8|00 8|o|lo|d] S N N o

10 CrUdOS = — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — - — o - —
-

. . . Lol wn [$2] Ln o [ee] [Te] Lo [2¢] L0 o [e¢] o [To] (%] [Te] o [ee] Lol [Te) — N~ o N N (2]

Retirar de la batidora la masa refinada y con gluten OClojlo|d|ad|a|q|o|la|d|d|ld|lq|e|a|ld|ld|d|q|clo|ld|d|® N N n

11 . Flad|lo|d|ld|d|d|ld|lo|dldld]d]d]|lo| d| d| d d| d| | a| A o — i
respectivo -

. N o < 19 (2] [s2) N o < [Xo] (] [s2] N o < [Xe] (o) (s N o X9 < o N N <t

12 Inmediatamente, cortar en la mesa los pedazos que se |C_3 SN || N|O| | N|O|WL|lNIO SN[ © || N| O | N o™ | N N <

requiere para la elaboracién y pesarlo segtn su kilaje — Sk It I A T T O O L . I O L . I L L . ) © = ~

P . 2 (8] o ()] o o [ee) (2] o )] o o [ee] (2] o [e2] o o [ce) [$2] o o - N N N ~

Asi mismo ir a la cortadora y cortar en pedazos méas Ol | Q| A Q| Q|| Q| A QI QA QI QA QIQ[ Q| QS| A& N ] (N]

13 A = o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o - o o - o

pequefios

=

bolear los pedazos de masa ya cortadas y colocarlosen | 5 | 1 | Q LYY QL LY LL8lYZYIRId|Z2 N N Q

14 las latas en una cantidad de 40 productos (panes / Fld|ldld|lo|d|d|d|d|d|lo| Gl d|dld| G| ad] G ad] G ad] A A =) — —
pasteles) promedio por lata |

Una vez teniendo la cantidad 36 latas, colocar las latas olglg|lalelylglgldlalglylglgldlalglylelgldlyglnly N N ©

15 en un coche e ingresarlo a la fermentadora ya Flad|ld|ld|la] gl d]ld|la| Sl dld|lS] S|l dl S]] A& =) - o
temperamentada (20 - 45 grados) —

ol8lalg|als|q|g|al|g|8|gls|q||alg|r|_|2(8|2|8| 8| | 9

i A4S ti i 1 - - - 2 - 2 - - - 1 - 1 - - - 1 - - - % - &% N N T

16 Ir realizando los demas tipos de panes eircolocandoen | 2| 5| S| 5| vl 5| 5| 5| 65| 6|l B!l 5| S| 5| 65!l 6!l 65| 5| 65! 5| o O NI S N 3

|as |atas — — — — - — - — — - - - — - — — — — —l i — i N
-

ol |3|B|IB|XB|I3|BB|I3|XNS|IIB|3 & S|B|SIL|S|R N q 8

17 Una vez ya fermentado el pan, retirar de lafermentadora | | | | G| | | | G| | G| | G| | G| A | A | Ad| A | A A | A A | A | A =) — o
-

. i, le) o (=] © [ee) N~ (2] o (] © ) N~ 2] o [(e] © [s¢] N~ (2] o © — N~ [0 N N [c)

18 En un molde reventar huevos, batirlos y habilitar la e I A B O B O e O O e O O e O e O e O O e O e O e O e O e e B e B e A s N ] I\] 0

brocha para eI posterior pintado — N N N N N N N N N N N N N N N N N N N N N -l N o -l ™

. . . © [e2) < [s2] < N © (2] < [82] < N © (] < [9¢] < [ © [e2) <t [e0] 2] N N N~

Pintar con la brocha mojada de huevo batido las 36 latas ,9 WIN| AN | @0 NN ™0 N NS N MO o) N N ©

19 de pan NN NN N NN NN N NN N NN N NN NN S A o — o
-

. L, L, le) o [Te) [Te] (=] o O o Ln [Te] [} o © o [Te] [T © o © o [Te) (3] © o N N o

20 Ir retirando de la camara fermentadora los demas Pl e|@ L] 0Nl O MWWl 0N Ol MWW o N o) N N ™

coches para su respectivo pintado — NN NN NN NN NN NN NN N NN NN N N]A]A © = ®

olglalslslg|sl[c][x[s[s|g|a|c|als|s|sg|[s|[c]|a[e|ala] &] & &

21 Ingresar al horneo el coche de pan pintado Fld|ldld|d]lo|d|d|d| G| d|l o d|dld]| G d| o] G ad] G ad| A A =) — —
-

o o o o o o o o (@] o o o o o o o o o o o - for) (<o) ~ o~ (2]

ool 4ol N O XA OfN| O ® | A O | N|O | 5| N N ~ @

= [92] [s2] N [s2] N [92] ™ [92] N [92] N (92] ™ ™ N ™ [qV) ™ [92] ™ o™ n Lo S h [ee)

22 Encender los hornos, para que vallan calentando e I I B O T B A I e T N I B T B B I T B I I B © - -

L
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o|8|8|s|s|ls|s|g|s|s|s|g|s|s|s|g|s|s|8|8|s|B|g|”R| | «| &

-~ - - - -~ -~ - - - - - - - - - - - - -~ - - o - N N -

i 1 © 19 © o © o © T [To) S T (o]

23 Programar a un tiempo de 14 min, 175 grados o A T e e I O O O O T T A A A ST ) [ (' o — st
-

. ., o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o (] o N N (o]

24 Ir guardando los insumos en el coche de reposicion, 9 S|l o|®|So|ln|S|S|o| x|SO w|S|S|S|aa|ld|wm|[S|d|S|la|d|N N N ©

SegL’Jn vamos UsandO — N N — N — N N N — N — N N N — N — N N N — — N o — N

o|8|/8l8|8|8|s|s|/8|8|s|s|s|s|/e|2|s|8|s|8|2[=~|2|2| §| ¥ &

25 Hacer limpieza a las méaquinas y area Flglg|d|lo|o|a|g|9|d|o|lo|a|S|8|d|log|a|a|S|S|a|a]89 ) - ]
—

. . o) o (=] o o o o o © o o o o o © o o o o o © Lo - © N N N

Retirar el coche de pan ya cocinado, una vez que suena o I I I = A O VA T = B R B T I =2 I = A A O BV I A s B N N <

26 la alarma dlo|d|lo| d]ld| dlo| d]lo| A d| d]lo| Ao d| G| Al oG] A4 =} - —
-

o|8|8|s|8|ls|s|g|s|s|s|s|s|s|s|8|8|s|8|8|8|8|5|8| | a| K

. X X a a ) - ) ) a a 2 ) . ) a a a 2 - - a a A ] A N N -

N - [qV) N [qV) - [qV) [qV) N - N N — h S T
27 Dejar egfnar el producto horneado, para su posterior Flglgly|ldlylY|lglg|lY|dlY|ldYdlglS|YNIf|lY|YNle|lseld|«|Y o - o)
envasado.

-

TIEMPO 183.13

ESTANDAR '

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 28 Factor de calificacion en el sistema de Westinghouse para el area de produccién de la linea de pasteles.

HABILIDAD ESFUERZO CONSISTENCIA CONDICION ‘ LA UNIDAD
0,03 0,02 0,03 0 1
0,06 0,05 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,06 0,05 0,03 0 1
0,03 0,02 0,03
0,03 0,02 0,03
0,03 0,08 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,06 0,08 0,03 0 1
0,06 0,05 0,03 0 1
0,03 0,05 0,03 0 1
0,03 0,05 0,03 0 1

0 0,08 0,03 0 1
0,08 0,02 0,03 0 1
0,03 0,02 0,03 0 1
0,06 0,08 0,03 0 1
0,03 0,02 0,03 0 1

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 29 Hoja de observaciones para estudio de tiempos del area de produccion de la linea de pasteles.

NUMERO DE OBSERVACIONES

: g 2
= Z < z
©) : (73}
g © E O =
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azucar, etc.) junto con la harina EFlNl N[ A | Al ~N| — | | Nl Nl Al N | Al Al N N A | A N o — N
-
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. o
o o N Lol N~ [e0] o o N o N~ <o) o o N n N~ [c) o o N N~ N N
4 Luego echar agua a la batidora de acuerdo a la ol R 8| 8|&|S5|8|Q|8|8|&|5|8|R|18|8|8|5/8||8|4 f_"l IN] ] ] 2
receta y cantidades que se debe hacer Eloald|ld]l d|l d|l d|l d| G| G| A d |l Fdl A A A Al A A A A A | — (=) -
-
Ln
: . o (3] (o] o © [Te] o ™ © o © [Te) o ™ (o] o © 0 o (8] © N
5 Ir pesando los insumos de los otros tipos de panes o (2 I I O A = =T I A I = = O B I B =T =T B I B =} N N g
para luego ser preparados el S S S S R 0 T 0 T 0 o o ~
-
. . ol&l8l8l8lg|2lelg|els |28l e|8|g|r|a|g|al8|%] 8 | & § R
6 | Retirar un poco de masa de la batidora R R R R R R e el R R B R R e IR R S R S S 8 o
-
. . N
2 | Luego batir en la 22 velocidad la masa que sobro ol B S1A|&8| Q3|8 8|2|8[Q|8|8|8|2|8 Q|8 8|8|8|8 Q ] ] —
en la batidora y refinarla Elo|l s | | St |l o o | < | s N o N N~ N~ O . N . . T . o o IO O | <~ o - o
-
. . [Ze]
g |Llevar las latas hacia la mesa paracolocarahilas | o [ & | @ | & | & | 8|8 ||| QX (B S|SB J|8|3|]|8|8|8| I ] ] ~
pequeﬁas porciones de masa = — — — - — - - - - - - — - — - — - — — — — — - o — —
-
. . Ln
g | Retirar de la batidora la masa de acuerdo al punto | o 818181213 X18|8[3|12|3|X18|8|1|8|3X|8]8&3|3 N ] ] 0
de realizacién Eldlo|ld|ldl d]l dld]lol d]l Al d]l dl Al o Al Al Al Al Al O] | A =] o ~ —
-
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Inmediatamente, cortar en la mesa los pedazos que 3
. . . . N o < o (o] ™ N o < wn (2] ™ [aN] o < n (o] ™ N o L <t o N N <
10 | se requiere para la elaboracion y pesarlo segin su ol | N|lo|w|ld|lo|ld|q|o|O| ||| N|o|w|N|O|<t| Ao | = ] ] N
kilaje = [To] Lo Lo Lo Lo Lo Ln Lo Lo Lo Lo Lo Lo [To) Lo [To] Lo Lo [To) Lo Lo - © (@) —
-
Trabajar la masa, darle forma a la masa Yy o g g 8 g qo) g £ g g g g g g m g g 003 g L{N) &) :|| : 8 m ﬁ %
11 | colocarlos en las latas en una cantidad de 40 Plalaldlsl gl glalalaglslglaglalalglslaglalalalala o S o —
productos (pasteles) promedio por lata i
. . [*2]
12 | Una vez teniendo la cantidad 36 latas, colocar las ol 8|S |32 8|8|8|F|R]2|8|18|3|F|8|)|S|8|]F|8|3 S ] ] 0
latas en un coche FlalNl ]l N ool o]l ] N | N M| o | N |l | o]l oo ] | (o] o =] ™
-
. , . . O [$¢] o [e¢] (o] o (o] [s¢] o [ee) © o © %] o [ee] © o (o] [$2] < N~ «Q
13 Ir realizando los demas tipos de pasteles e ir o NN NP N NN N N NN N N NN < N q S:—
colocando en las latas EIS|SI2|I8[3|2|5/3|2|3/3]2|5[3]2/3[3]2|5]3]3]4 & S = N
-
0| v 0 T} — N o~ o~ @
14 Ingresar al horno el coche lleno de la masa de o a %_ 8 S| o 8 g_ a 8_ '8 3_ 8 8_ a 8_ =] 3 =] 8 %_ 3_ — N ] ] <
paste|es = — o | - - o i L | i o | o o | L — i — o - — o | — | — o - —
-
81R|8|8|&8|2|8|&|&|8|8|2|8|8|&|8|8|a|8|k|8|«a| N N &
15 | Encender los hornos, para que vallan calentando Ol sl vl al sl al sl sl sl adl sl ol sl sl sl al sl al s o 5] 05| = & N N ~
= - - o | L - — - — - - L — - — — - — - — - - i - o -
-
o o o o o o o (@] o o o o o o o o o o o o [To] N %
; ; elelejelelelejelelele|elejelejejel|lele|le|w|f N N N ©
16 | Programar a un tiempo de 20 min, 180 grados Olo|laloclosloslglolqdlolslslaglslaleslesleslalslalas!] = o N N Q
= N [aN] [aN] N N N N N N N N N N AN N N N [aN] AN [aN] N - N o -
-
mpi . ol8|8|8|s|s|s|s|s|s|s|s|s|g|g|8|8|8|s|s|s|a|8] 8 ST 2
17 | Hacer limpieza a las maquinas y area Pleslsleslslslelslslslsleslelslslslslslelslsls!la 3 S O ©
-
. . (2]
1g | Retirar el coche de pasteles ya cocinado, una vez ol R|18|8|8|8|R|K|&8|8|8|8|R|Q|&|8|&8|8|K|KR|&|8|3 ] ] ] <
gue suena la alarma EFldlo|ld|lo|ld|ld|ld]lo |l d]lo |l d]l d]l d]l o]l d]l 0| d] d]l d] o d | o — o — -
-
g|8|8|8|8|8|8|8|8|8|8|8|8|8|8|8|&8|8|8|8|8|xw| & N N 8
19 | Dejar enfriar el producto horneado, para su olsl|l sl qdl gl glaglslslqglalglSlslsldlaglTdladlslslaglae o ~ N S
pOSterlOr enVaSadO. = — - - - — — — — — — — — — — — - — - — - - - — o —
TIEMPO
ESTANDAR 151,79

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 30 Factor de calificacion en el sistema de Westinghouse para el area de produccion de la linea de kekes.

HABILIDAD ESFUERZO CONSISTENCIA CONDICION LA UNIDAD
0,03 0,02 0,03 0 1
0,06 0,05 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,06 0,05 0,03 0 1
0,03 0,02 0,03 0 1
0,03 0,02 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,03 0,08 0,03 0 1
0,06 0,08 0,03 0 1
0,06 0,05 0,03 0 1
0,03 0,05 0,03 0 1
0,03 0,05 0,03 0 1

0 0,08 0,03 0 1
0,08 0,02 0,03 0 1
0,03 0,02 0,03 0 1
0,06 0,08 0,03 0 1
0,03 0,02 0,03 0 1

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 31 Hoja de observaciones para estudio de tiempos del area de produccién de la linea de kekes.

NUMERO DE OBSERVACIONES

: = o
b z S =z
S o = 9 g
ELEMENTOS e w g £ 5
Z -
2 o Z i a
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O_ 9 [T 2}
w O F 7 =
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Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 32 Programa de observaciones en el area de produccion.

PROGRAMA DE OBSERVACIONES
DIA: 27/03/2021 AL 01/04/2021

INICIO:
DE:

HORA DE OBSERVACIONES

5:30 AM

6:32 AM

7:07 AM

8:50 AM

12:04 PM

12:06 PM

2:05 PM

3:12 PM

3:50 PM

Fuente Elaboracién propia.
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Tabla 33 Muestreo preliminar del area de produccién

ACTIVIDAD: PRODUCCION

Factor . N° de veces ocupado N de_ VEces
promedio de # de panes ocioso Observaciones
calificacién producidas : :
i Registro Conteo Registro Conteo
sébado, 27 de marzo de 2021 1,22 14271,11 I 10 Il 2 12
domingo, 28 de marzo de 2021 1,22 15022,22 I 13 | 1 14
lunes, 29 de marzo de 2021 1,22 14646,67 1 8 1] 2 10
martes, 30 de marzo de 2021 1,22 14271,11 1 m 8 1] 2 10
miércoles, 31 de marzo de 2021 1,22 13520,00 i 5 I 1 6
jueves, 01 de abril de 2021 1,22 12017,78 i 8 Il 2 10
TOTAL, DE OBSERVACIONES 52 10 62
PROMEDIO 1,220 13958,15
52
P=— = 0,839
2 LOS TRABAJADORES ESTAN
TRABAJANDO SOLO EL
10 83.9% DEL TIEMPO, EL 16.1%
q=— =0'161 ESTAN EN OCIO
62

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 34 Muestreo estandar del area de produccion.

ACTIVIDAD: PRODUCCION

Fac(tjc_)r d d N° de veces
promedio de #de panes N° de veces ocupado ocioso Observaciones
calificacién producidas
diaria Registro Conteo  Registro Conteo
viernes, 11 de junio de 2021 1,22 14271,11 11 10 ] 2 12
sabado, 12 de junio de 2021 1,22 15022,22 TN 13 0 13
domingo, 13 de junio de 2021 1,22 14646,67 i 8 I 1 9
lunes, 14 de junio de 2021 1,22 14271,11 1 ni 10 I 1 11
martes, 15 de junio de 2021 1,22 13520,00 1 7 I 1 8
miércoles, 16 de junio de 2021 1,22 12017,78 111111 8 | 1 9
TOTAL, DE OBSERVACIONES 56 6 62
PROMEDIO 1,220 13958,15

P=>2 =0,9032
62

LOS TRABAJADORES ESTAN

. TRABAJANDO SOLO EL 90.32%

_6 _ DEL TIEMPO, EL 9.68% ESTAN
q—62 = 0,0968 EN OCIO

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 35 Balance de la linea de panes: Precedente por tarea

En la Linea de Produccion de Panes, se maneja los siguientes datos:

Tiempo en Min Tarea que Precede

12,75

Produccién:
Tiempo:

3,70

157,2

Sacos/dia
Min

Horas

2,62

6,75

2,60

1,88

8,38

o}
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13,48

1,61

541
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15,77

Tiempo:

183,13

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 36 Calculo de Tiempo de Ciclo (Takt Time)

Tiempos de
Produccién por
C= dia C
Produccion por
Dia

157,2

3,70

42,486

min/sacos de harina

Fuente Elaboracion propia

Tabla 37 Calculo del Numero Minimo de Estaciones de Trabajo

T. Fabricacion del Pto.

Nt=
Ciclo de tiempo

183,1274

4,310 Redondear

42,486

5,0

Fuente Elaboracion propia

102




Tabla 38 Balance de la linea de panes: Seleccion de las Reglas de Asignacion (Reglas para el Problema)

1. Dar Prioridad en la fabricacién a las tareas que contengan > N° de tareas
En Resumen:

A 22 A 22
B 21 B 21
C 20 C 20
D 19 D 19
E 18 E 18
F 8 H 15
G 7 | 14
H 15 K 12
| 14 L 11
J 8 M 10
K 12 F-J 8
L 11 G-N 7
M 10 N-O 6
N 7 P-Q-S 5
Se define primero la de >
R 4 tiempo

T-U 3

V-W 2

X-Y 1

VA 0

N|<|X|S|<|C|H|0|TlO|T|O|=
O|R[(FRININwlw|jo|~|jojO1|O)|O

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 39 Distribucion y Balance de la linea de panes.

2. Dar prioridad a las tareas que tengan tiempos mas extensos
Nimero Estacion Tiempo Tarea Tiempo Ciclo Tiempo No Asig.

12,75 29,736 A

6,75 22,986 B

2,6 20,386 C

1 1,88 18,506 D
8,38 42,486 10,126 E

1,61 8,516 H

5,41 3,106 I

1,59 1,516 K

7,44 35,046 L

0,27 42,486 34,776 M

5 1,8 32,976 J
1,51 31,466 F

13,48 17,986 G

1,5 16,486 N

21,3 21,186 0

3,56 42,486 17,626 N

3 3,58 14,046 Q
33 10,746 S

2,08 8,666 P

9,67 32,816 R

4 18,89 42,486 13,926 u
1,52 12,406 T

19,17 23,316 v

5 2,68 42,486 20,636 W
13,37 7,266 X

1,42 5,846 Y

6 15,77 42,486 26,716 z
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Tabla 40 Eficiencia del Equilibrio derivado sobre el Balance de Linea de Panes.

Efi = T. Fabricacion del Pto.

183,13

Takt Time * Nt

86,21%

(42.486 * 5)

Fuente Elaboracion propia

La Eficiencia de la Linea de Producciéon de Panes mediante la herramienta del Balanceo de Linea,
pasa de un 68.76% a 86.21%

Tabla 41 Balance de la linea de pasteles: Precedente por tarea.

En la linea de Produccion de Pasteles, se maneja los siguientes datos:

Produccién 1,62 Sacos/dia
Tiempo: 177,6 Min Horas
Tarea Tiempo en Min Tarea que Precede \

A 2,48 -
B 1,83 A
C 8,38 B
D 1,55 C
E 19,55 A-B
F 1,70 D
G 5,12 E
H 1,75 -

[ 1,55 F-G
J 7,44 |

K 1,59 H-I
L 3,59 K
M 24,98 J-K-L
N 1,49 L-N
N 17,62 H
6] 28,33 N
[3) 6,79 M
Q 1,49 O
R 14,56 P-Q

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 42 Calculo de Tiempo de Ciclo (Takt Time)

C= Tiempos de Produccion por dia C-= 177,6 109,6296 min/sacos
Produccién por Dia 1,62 de harina
Fuente Elaboracion propia
Tabla 43 Calculo del Numero Minimo de Estaciones de Trabajo
Nt= T. Fabricacién del Pto. Ni= 151,7945 1,3846 2.0
Ciclo de tiempo 109,6296

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 44 Balance de la linea de pasteles: Seleccion de las Reglas de Asignacion (Reglas para el Problema)

1. Dar Prioridad en la fabricacion a las tareas que contengan > N° de tareas

Tarea Siguiente Prioridad 48;5&

A 16 A 16
o 13 B 13
- 12 C 12
5 11 D-E 11
E 11 F-G 10
e 10 H-1 9
G 10 K !
H 9 . ;
| 9 N ;
3 3 J-N 3
< 7 M-O 2
L 6 = -
M 2 R >
N 3

N 4

o 2

P 1

0 1

R 0

Se define primero la de > tiempo

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 45 Distribucion y Balance de la linea de pasteles.

2. Dar prioridad a las tareas que tengan tiempos mas extensos

Numero Estacién Tiempo Tarea Tiempo Ciclo Tiempo No Asig.

2,48 107,15 A

1,83 105,32 B

8,38 96,94 C

1,55 95,39 D

19,55 75,84 E

5,12 70,72 G

1,7 69,02 F

1 1,75 109,63 67,27 H
1,55 65,72 |

1,59 64,13 K

3,59 60,54 L

17,62 42,92 N

7,44 35,48 J

1,49 33,99 N

28,33 5,66 O

24,98 109,63 84,65 M

2 6,79 77,86 P
1,49 76,37 Q

14,56 61,81 R

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 46 Eficiencia del Equilibrio derivado sobre el Balance de Linea de Pasteles.

Efi = T. Fabricacion del Pto. 151,7945 69 23% La Eficiencia de la linea de Produccién de Pasteles mediante la herramienta del
! Balanceo de linea, pasa de un 64.13% a 69.23%

Takt Time * Nt (109.63 * 2)

Fuente Elaboracion propia

Tabla 47 Balance de la linea de kekes: Precedente por tarea

En la linea de Produccién de kekes, se maneja los siguientes datos:

Produccién 1,20 Sacos/dia
Tiempo: 91,8 Min Horas 1,53
Tarea Tiempo en Min Tarea que Precede

A 1,43 -

B 1,84 A

C 14,95 B

D 1,56 A-B-C

E 26,51 D

F 1,58 E

G 4,43 F

H 1,75 -

| 1,45 G-H

J 0,75 |

K 14,77 J

L 0,37 J-K

M 41,27 L

N 2,56 -

N 6,27 N

0] 1,33 M

P 1,98 N-O

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 48 Calculo de Tiempo de Ciclo (Takt Time)

C= Tiempos de Produccién por dia C= 91,8 76,30923 min/sacos
Produccién por Dia 1,20 de harina
Fuente Elaboracion propia
Tabla 49 Calculo del Numero Minimo de Estaciones de Trabajo
Nit= T. Fabricacion del Pto. Nit= 124,7945 1,64 2.00
Ciclo de tiempo 76,30922693

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 50 Balance de la linea de kekes: Seleccion de las Reglas de Asignacion (Reglas para el Problema)

Prioridad ‘ Tarea Siguiente
A 13
B 12
C 11
D 10
E 9
F 8

G-H 7
| 6
J 5
K 4
L 3
M-N 2
O-N 1
P 0

1. Dar Prioridad en la fabricacion a las tareas que contengan > N° de tareas
A 13
B 12
C 11
D 10
E 9
F 8
G 7
H 7
| 6
J 5
K 4
L 3
M 2
N 2
N 1
0 1
P 0

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 51 Distribucion y Balance de la linea de kekes.

2. Dar prioridad a las tareas que tengan tiempos méas extensos
Numero Estacion Tiempo Tarea Tiempo Ciclo Tiempo No Asig.
1,43 74,88 A
1,84 73,04 B
14,95 58,09 C
1,56 56,53 D
26,51 30,02 E
1 1,58 28,44 F
4,43 24,01 G
1,75 22,26 H
1,45 20,81 |
0,75 76,31 20,06 J
14,77 5,29 K
0,37 4,92 L
41,27 76,31 35,04 M
2,56 32,48 N
g 6,27 26,21 N
1,33 24,88 O
1,98 22,90 P

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 52 Eficiencia del Equilibrio derivado sobre el Balance de Linea de kekes.

T. Fabricacién

Efi = del Pto 124.7945 81.78% La Eficiencia de la linea de Produccién de kekes mediante la herramienta del Balanceo de linea, pasa de un

61.33% a 81.78%

Takt Time *Nt  (76.30 * 2)

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 53 Detalle de conversion de la familia de Panes

BALANCE DE MASAS (50 kg de Harina) - FAMILIA: PANES

Materia que

Materia que ingresa (RECETA) sale

Masa
Elaborada
\ PROCESO / Masa (kg) \ PROCESO / Total
(cortado

1. Harina (50 Kg) (amasado) 80,28 kg) 3568
2.Azucar (4.5 kg) Masa Madre 0,023 Panes

3. Sal (0.730 kg)
4. Levadura (0.450 kg)
5. Agua (20-22 It) 28

6. Manteca (2.9 kg)
FAMILIA DE PANES 90

kg de Materia
Prima e Insumos | Q. de Panes 3600
1,69 75 Panes
80,28 3568 Panes

Fuente Elaboracion propia

Tabla 54 Detalle de conversion de la familia de Pasteles
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BALANCE DE MASAS (40 kg de Harina) - FAMILIA: PASTELES

1. Harina (40 Kg)
2.Azucar (2.8 kg)
3. Sal (0.25kg)

5. Agua (23 It)
6. Manteca (4.5 kg)

7. Mantequilla (5.8kg)
8. Mantequilla Hojaldre (6.5 kg)

PROCESO

/

(amasado)

FAMILIA DE PASTELES

Materia que sale

Masa (kg)
84,85

Masa Madre

kg de Materia
Prima e Insumos | Q. de Pasteles
1 53
40 2121

/

PROCESO

Laborado
en
maquina

laminadora

(cortado

kg)
0,04

Masa
Elaborada

\ Total

2121,25
Pasteles

44

Fuente Elaboracion propia

115




Tabla 55 Detalle de conversion de la familia de kekes.

BALANCE DE MASAS (40 kg de Harina) - FAMILIA: KEKES

1. Harina (50Kg)

2.Azucar (18 kg)
3. Huevos (25 kg)
Masa
Elaborada
\ PROCESO Materia que sale PROCESO Total
Laborado

en
(amasado) _— Masa (kg) T maquina T 208,333333
batidora kekes

5. Leche (20 It)
6.Polvo de Hornear (5kg) 125
(llenado

7. Mantequilla (7 kg) Masa Madre kg)

0,6

kg de Materia Q. de Pasteles
Prima e Insumos
1 5
40 208

Fuente Elaboracion propia

116




Tabla 56 Re- evaluacion de indicador de eficiencia de las tres lineas en el area de produccién de la Distribuidora Vania

Linea de Panes Horas Reales de

Horas Tedricas de

Q. real Fabricada (kg de

Q. Estandar de Fabricacion (kg de

EFICIENCIA DE LA M.O EN LA LINEA

Trabajo Trabajo harina) harina) DE PRODUCCION DE PANES (%)
Antes Después 2,96 3,50 185,00 225 69,60%
Después de Aplicar el Estimulo
0, 0,
68,76% 86,21% 3,19 3,50 213 225 86,28%

Linea de Pasteles Horas Reales de

Horas Tedricas de

Q. real Fabricada (kg de

Q. Estandar de Fabricacion (kg de

EFICIENCIA DE LA M.O EN LA LINEA

Trabajo Trabajo harina) harina) DE PRODUCCION DE PASTELES (%)
Antes Después 2,62 3,00 80,78 110 64,19%
Después de Aplicar el Estimulo
0, 0,
64.13% 69,23% 2,7 3,00 85 110 69,55%

Linea de Kekes Horas Reales de

Horas Teéricas de

Q. real Fabricada (kg de

Q. Estandar de Fabricacion (kg de

EFICIENCIA DE LA M.O EN LA LINEA

Trabajo Trabajo harina) harina) DE PRODUCCION DE KEKES (%)
Antes Después 1,53 2,00 60,19 75 61,34%
Después de Aplicar el Estimulo
61,33% 81,33%
1,74 2,00 70 75 81,20%

Fuente Elaboracién propia
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Tabla 57 Re- evaluacion de indicador de utilizacion de las tres lineas en el area de produccion de la Distribuidora Vania

Linea de Panes

Produccién Real (Sacos de Harina - 50 kg) Produccién Proyectada (Sacos de Harina - 50 kg)
Antes Después 3,70 4.5
Después de aplicar el Estimulo
82,22% 94,67%
4,26 4,5 —
Linea de Pasteles -, . ., .
Produccién Real (Sacos de Harina - 50 kQg) Produccién Proyectada (Sacos de Harina - 50 kg)
Antes Después 1,62 2,2
Después de aplicar el Estimulo
73,43% 77,27%
1,7 2,2
Linea de Kekes
=nea e Rexes Produccién Real (Sacos de Harina - 50 kg) Produccién Proyectada (Sacos de Harina - 50 kg)
Antes Después 1,20 1,5
D : licar el Estimul
80.25% 93.33% espués de aplicar el Estimulo

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 58 Re- evaluacion de indicador de eficacia de las tres lineas en el area de produccion de la Distribuidora Vania

Linea de Panes

Resultado Obtenido Objetivo

Antes Después 68,76% 98,50%
86,21% 98,50%

Linea de Pasteles

Resultado Obtenido Objetivo

Antes Después 64,13% 98,50%
69,23% 98,50%

Linea de Kekes

Resultado Obtenido Objetivo

Antes Después 61,33% 98,50%

81,33%

98,50%
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Fuente Elaboracion propia

Tabla 59 Productividad total de cantidad real fabricada y salidas antes y después de aplicar estimulo.

Después de Aplicar el Estimulo

Antes Después
Linea de Panes 1,93 2,40
Linea de Pasteles 4,77 5,09
3,51 4,06

Linea de Kekes

Fuente Elaboracion propia

Tabla 60 Capacidad de produccion.

Antes de la Aplicacidn del Estudio de Tiempos y Movimientos

Después de la aplicaciéon del Estudio de Tiempos y Movimientos

Capacidad Tedrica

Capacidad Real de

n° de | Fecha inicio | Panes por | Panes | Capacidad Tedrica | Capacidad Real de | n° de | Fecha inicio | Panes por
dias | - Fecha Fin Hora por Dia de la linea la linea dias | - Fechafin Hora Panes por Dia de la linea la linea
2341 8192 8192 5633 2341 8192 8192 7068
30 Pasteles | Pasteles | Capacidad Tedrica | Capacidad Real de 30 Pasteles Pasteles por Capacidad Tedrica | Capacidad Real de
27/03/2021 | por Hora | por dia de lalinea la linea 07/06/2021 por Hora dia de la linea la linea
al 802 2406 2406 1543 al 802 2406 2406 1673
25/04/2021 | Kekes por | Kekes | Capacidad Tedrica | Capacidad Real de 06/07/2021 | Kekes por Capacidad Tedrica | Capacidad Real de
30 Hora por dia de la linea la Linea 30 Hora Kekes por dia de la linea la Linea
228 569 569 349 228 569 569 462

Fuente Elaboracion propia

120




Tabla 61 Capacidad de cada linea de produccion general.

EFICIENCIA DE LAS LINEAS ANTES DE APLICAR EL ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

PANES PASTELES KEKES
69,60% 64,19% 61,34%
EFICIENCIA DE LAS LINEAS DESPUES DE APLICAR EL ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

PANES PASTELES KEKES

86,28% 69,55% 81,20%

AUMENTO DE LA CAPACIDAD DE CADA LINEA DE PRODUCCION Y EN GENERAL

Linea de Panes Linea de Pasteles Linea de Kekes
16,68% 5,36% 19,86%
EN GENERAL :
13,97%

EN RESUMEN, COMO PRODUCTO TERMINADO

LINEA DE PANES LINEA DE PASTELES LINEA DE KEKES
141 129 29
177 139 39

Fuente Elaboracion propia
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Tabla 62 Seguimiento del aumento de la capacidad de produccion.
AUMENTO DE
LA
CAPACIDAD | 13,97%
DE
PRODUCCION:
CAPACIDAD DE CAPACIDAD DE CAPACIDAD DE
n°dedias  FechaPre PRODUCCION ANTERIOR PRODUCTIVIDAD  Fecha Post - PRODUCCION ACTUAL PRODUCCION ACTUAL PRODUCTIVIDAD
- Andlisis  (SACOS DE HARINA DE ANTERIOR Andlisis (SACOS DE HARINADE 50  (SACOS DE HARINA DE 50 ACTUAL
50 KG C/U - REAL) KG C/U - NOMINAL) KG C/U - REAL)

1 27/03/2021 6,40 3,51 05/06/2021 7,29 6,85 3,77
3 29/03/2021 6,69 3,42 07/06/2021 7,62 6,90 3,92
4 30/03/2021 6,95 3,55 08/06/2021 7,92 7,00 4,06
5 31/03/2021 6,50 3,13 09/06/2021 7,41 6,80 3,82
6 01/04/2021 6,40 3,45 10/06/2021 7,29 6,90 3,77
8 02/04/2021 6,56 3,54 11/06/2021 7,48 7,36 3,85
9 03/04/2021 5,95 3,16 12/06/2021 6,78 7,58 3,52
11 05/04/2021 6,77 3,57 14/06/2021 7,72 7,50 3,96
12 06/04/2021 6,57 3,35 15/06/2021 7,49 7,63 3,86
14 07/04/2021 6,40 3,51 16/06/2021 7,29 7,68 3,77
15 08/04/2021 6,69 3,42 17/06/2021 7,62 7,58 3,92
16 09/04/2021 6,95 3,55 18/06/2021 7,92 7,80 4,06
17 10/04/2021 6,50 3,13 19/06/2021 7,41 7,65 3,82
19 12/04/2021 6,40 3,45 21/06/2021 7,29 7,62 3,77
20 13/04/2021 6,56 3,54 22/06/2021 7,48 7,63 3,85
22 14/04/2021 5,95 3,16 23/06/2021 6,78 7,70 3,52
23 15/04/2021 6,77 3,57 24/06/2021 7,72 7,68 3,96
24 16/04/2021 6,57 3,35 25/06/2021 7,49 7,59 3,86
25 17/04/2021 6,40 3,51 26/06/2021 7,29 7,70 3,77
27 19/04/2021 6,69 3,42 28/06/2021 7,62 7,79 3,92
29 20/04/2021 6,95 3,55 29/06/2021 7,92 8,02 4,06
30 21/04/2021 6,50 3,13 30/06/2021 7,41 8,05 3,82

Fuente Elaboracion propia.
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F. Anexo 6: Figuras

| DIAGRAMA DE ISHIKAWA - 6M - PANIFICADORA VANIA

| MANO DE OBRA | [ METODOS MATERIA PRIMA
Falta de Concentracion Laborab—— Cruze de turno de trabajo ———»
Entrega de Hoja de Produccion - . Falta de stock de M.P en plena .
fuera de hora produccidn
Ausencia injustificada de Personal Operativo
! ; ; P Elevade tiempo de
«wtan estandarizados los procesos operativos —— Entrega tarde de Materia Prima  —
Operaciones para
la entrega de
Pedidos
Falta de Mantenimiento Preventive—s No hay control de calidaden PT  — Area de produccion reducida —»
Falta de Calibraciones —s tensilios sobrantes en Area de Produccid —e
Combustible por terminarse Mo hay control de calidaden MP Almacén de Produccion Desordenado —®
en plena produccion
| MAGUINARIA | [ MEDICION | | MEDIO AMBIENTE

Figura 1. Diagrama de Ishikawa — Causa y Efecto
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Figura 2 Diagrama Pareto del area de produccion
sabado, 3 de Abril de 2021 _ 1.883

FECHAS DE ESTUDIO

jueves, 1 de Abril de 2021

miércoles, 31 de Marzo de 2021

martes, 30 de Marzo de 2021

lunes, 29 de Marzo de 2021

sabado, 27 de Marzo de 2021

1.976

1.890

1.906

1.912

1.972

1.820 1.840 1.860 1.880 1.900 1.920 1.940 1.960 1.980 2.000 2.020

PRODUCTIVIDAD

Figura 3 Evolucién de la productividad de la linea de panes
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jueves, 15 de Abril de 2021 — 4.389
miércoles, 14 de Abril de 2021 — 5.073
martes, 13 de Abril de 2021 _ 4.506
lunes, 12 de Abril de 2021 —| 4.983
sabado, 10 de Abril de 2021 — 4.606
viernes, 9 de Abril de 2021 — 4.433
jueves, 8 de Abril de 2021 _| 4.983
miércoles, 7 de Abril de 2021 _ 4.854
martes, 6 de Abril de 2021 — 5.087

0.500 1.000 1.500 2.000 2.500 3.000 3.500 4.000 4.500 5.000 5.500 6.000 6.500
PRODUCTIVIDAD

FECHAS DE ESTUDIO

Figura 4 Evolucién de la productividad de la linea de pasteles.

sabado, 24 de Abril de 2021 3.395

viernes, 23 de Abril de 2021 3.411

jueves, 22 de Abril de 2021 3.944

miércoles, 21 de Abril de 2021 3.045

martes, 20 de Abril de 2021 3.673

FECHAS DE ESTUDIO

lunes, 19 de Abril de 2021 3.797

sabado, 17 de Abril de 2021 3.506

viernes, 16 de Abril de 2021 3.531

0.000 0.500 1.000 1.500 2.000 2.500 3.000 3.500 4.000 4.500
PRODUCTIVIDAD

Figura 5 Evolucion de la productividad de la linea de kekes.
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Figura 6 Relacion entre almacény Produccién
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Figura 7 Relacion entre Produccion y envasado
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LLEVARLAS A LA FERMENTADORA,, INTRODUCIR. LA PRIMERA
PARA QUE EMPIEZE U PROCESD REFINAR MASA PARA MITAD DE LA MASA
DE FERMENTADO —~ = HIEGD TRABAIARLA HACIA LA EATIDORA
FINTAR EL COCHE DE PAN, ,(_)E J (1) ®,
UNA VEZ QUE FUE = RETIRAR LA MASA
RETIRADO DE LA HACIA LA MESA Y
FERMNETADORA. l DIVIDIRLA EN 2 '/\?'
- ry
® @{" LLENAR EL COCHE COMPLETO RETIRAR DE LA BATIDORA T
18 LATAS DE PAN FETIPAN L& MASA YA REFINADA ,—\
e
L) HACIA LA MESA
(8) FORMACION DE LA
MASA MADRE
4
= | -
BOLEAR LAS PEQUERNAS
HORNEADO DEL FAN A UNA PORCIOMES EN BANDEIAS,
TEMPERATURA DE - 175°C]/ COM PROPORCIONES DE 6X8. PESAR EN LA BALAMZA | INTRODUCIR AGUAEN LA
12 MIN. @ — PORCIONES DE EXACTAS DE MEZCLA
~ (1) MASA. )
L 3
00 \ ®) CITI
VACIAR LOS INSUMO ¥
‘ HARINA A LA BATIDORA
EL PAN ES INSFECCIONAD) CORTAR LAS PORCIONES EN (2)
SOR EL IEEE DE AREA. LA MAQUINA CORTADORA RESAR 105 INSUMGS ¥
HARINA
1
Ol

Figura 8 Diagrama de recorrido
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Froceso: LINEA DE Fiealizado por: ACUAS SILYA, KATERIME -
Azunto:REYISION DEL METODO ACTUAL P !
FAaMES GUARKIZ COLGUL, ALEXIS ROy
Departamento: PROOUCCIOMN Método: ACTUAL Aprobado por: GEREMCIA GEMERAL
17.2 Ky de HAMIMNS DE TRIISO
I o5 Persr o lnoumor
(zw srucsrlevesstuors, male rsdsr.ats)
o Fazrzr s Harimns
[ 5 Vaclartodos = IntTumase y hardne =
I eatiders, Junts con e SQUS
ErnoEnoar = s gl - irs
=" vl o i md harts formasr |z Mmazs
£ Earir la mars heccs rafinaels
f e 1 Fatirar de ls batldora heacls & meazs
s Im MM va refinads
P rEﬂ:-::;y-'p;:=:rlq:r Eorcloner o
- Cortar lme Srclsneas an s
me ==rra==r:2-rlrarl:: heach |s Macs.
Formasr |lsxx peguesfszs porclonass o
e e mars W colecnrisr an a3 EsncSe]nx
[eompeatsr lax 35 easndelsx)
- Farmeantado de
T Hormesds oe Fan s 20070
Rt irar -l = c=h =il
oxEsT horno =l e o
Erfrimds.
A Enfriads de coche
1 1 e e parcier G Sl
o
Fan llrto pars oer anvacsdos
RESUMEM :
ACTIVIDAD
Pezarlos insumos [sal, azucar levadura, mejorador,ete) 1.0%
FesarlaHarina 045
‘Waciar kodos los insumos y harina ala batidora, junko con el agua 047"
Inzpeccion del pan , por parte del supervisor de Calidad 1.0
TOTAL 14 48

Figura 9 Diagrama de operaciones de la linea de panes
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Froceso: LINEA DOE
FPASTELES

Azunto:REVISION DEL METODO
ACTUAL

Heahzaﬂ-:- par: ﬁ:ﬂﬁﬁ E Eﬂﬁ,

EATERIME - GUARRIE COLQU, BLERIS
=Tm\

Departamento: PRODUCCIORN Metado: ACTUAL

Aprobado por: GERERMCIA GEMERSL

25 kg de Harina de Trigo

i
[

[
P

=]
P

o

Encender = 5923
- horno, para 5 o
== ou= valla
ol =ntando
= ()
=
2502 @
055 @

[X]
[=]
[=]
=]

[
[
" e e

Pesar los Insumos { sal,
il T
I=vadura, mejorador, =to)

Fezar la harina

Waclsr Doos DS Imumos
harina a a batidora |, Junis oon
=] aguE.

Encender la maguina =n ira
wvelncidad hasits formes & mes e
maddne.

Eatr la masa =n Jda welockdad
para refinar la masa.

Retfirar d= |a batidora hadla =
mesa, amasa ya refinada .

Cortar ¥ pes & =n porcionss os
meEsa de 25 kg

Trabajs | dark= forma =n la messa e
la masa ¥ colocar o =n a lates =n
una cantdad de 48 produdos.

Ir real Eandolo los demes tlpos
de pos belese Ir oolocand oo =n
]

Ingre<= = horno = ooche | eno
o= B masa de pos teles

Horneado del Froductko.

Retirar de=l horno = coche de
past=l= cocido

Irns pecoidn de pan , por parte
de| Jefe de Sal ldad

Festeles Isto para s& snvasados

RESUMER :
ACTIVIDAD
Fezar los insumos [salazucar levadura,mejorador,ete) 1857
Fezarla Harina 1327
‘Waciar todos los insumos y harina a la batidora, junto son el agua 102"
Inspeccion del pan, por parte del supervisor de Calidad 1.07
TOTAL 7181

Figura 10 Diagrama de operaciones de la linea de pasteles
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Azunto:REWIZION DEL METODO
ACTUAL

Proceso: LINER DE KEEES

= T[] por: T T

KATERIME - GUARMIZ COLGUI, ALEXIS
=Tk

Oepartamento: PRODOUCCIOM

MEtadao: ACTUAL

Aprobado por: GEREMCIA GEMERAL

&0 kg de Harna de Trigo

r

]
T

304

A000°

R

weloCidad pam

Fezar s insumos [ 58
Az woar ,
b=l LT 8, TR o, &)

Fear la harins

Waclar todos ko= Inzumos ¥
harina ala batdora |, Junis oon
=l agua.

Encandzr la maquina =n 1ra
I3 meercln g IR o
¥y harina.

Eatir la masa =n 2da weknokdsd
3 ma s suelts de kekes,

Retirar d= la batidora la masa
susita de keioes an baldes,

Inmediatamenie vac=arla masa =n
=l ambudo d= B maguina e nadors.

Liznar a-cinands la maguina odos

o mMoldes de s Ekes

Ingrezar al homo = o ohie B
de B masa =0 kos mokde s de
L — ]

Hommeado del Fodecho.

Retirar de=l hiomo e ooche de
ek OoCido

In=mps ockdn del pan |, por parts
el e i de Salidad

Fakes iz para s=r envasado s

RESUMERN :

ACTIVIDAD :

Pesar los insumos [sal, azucar levadura,mejorador,ete]

.08

Pezar la Harina

052"

‘Waciar todos loz insumos y harina a la batidara, junto con el agua

122

Inzpeccion del pan, por parte del supervisor de Calidad

1.0°

TOTAL

10231

Figura 11 Diagrama de operaciones de la linea de kekes
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Diagrarna Mo, Hoja Mo, OFER&RIO g MATERIAL O EQUPO  m
(Objetivo: Revision de RESUMEN
OPERACIONES #FTIUID:‘-‘«D ACTUAL  |PROPLESTO[ECOMOMIA
Operacion #
Proceso analizado: Trarzparte #
PRODUCCION DE PANES Ezpera .
hletod: [nspeccidn #
Actual [ ] Propuesto  [J Almacenamiento #
Localizacior: Distribuidora Yania S.R.L Distancia [m)]
Tiernpo [hthornbre)
Operario: Trabajadaor Costo
Total
Elaborado par:
E%ESEF&E% Fecha: 070512021
ACURS SILY A Cornertarios DAP : TIPO OPERARIO
Aprobada par:
GERENCIAGEMERAL | Fecha 090512021
Sirnbolo
Descripeion Canidad| Distarcia Tiempd O E> D D v Observaciones
hdaterial Almnacenado L
Llevar al area de produccion 340 B
esperar habilitado de balance 45 p
pesar los insumos 045 )r'"" -
pesar |a harina 122 A
Agua almacenada —
Ilevar &l area de produccidn ¥
levar de lah.F ala batidora }.&
batido en 2da velocidad >(
|levar a ala mesa de trabajo
Farmar log panes v
elborar toda la produccion de panes i\
trazladar & la carnara fermentadara ‘X
Ilevar &l harno
Horrear el pan
Enfriar del pan 1
Inspecei dnar _‘""";-X
levar &l area de ervazado =

Figura 12 Diagrama de Analisis de proceso
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Figura 14 Diagrama de Resultado de Precedencia por Estaciones
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Figura 15 Diagrama de precedencia de la linea de pasteles.

ESTACIOMN 1

Figura 16 Diagrama de Resultado de Precedencia por Estaciones.
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ESTACION 2

Figura 18 Diagrama de Resultado de Precedencia por Estacione
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Figura 19 Diagrama capacidad de produccion Pre analisis
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Figura 20 Diagrama capacidad de produccion Post analisis
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Figura 21 Diagrama capacidad de produccion Pre y Post después del estimulo

Figura 22 Simulacion del proceso productivo en ProModel del area de produccion
en la empresa Distribuidora Vania
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G. Anexo 7: Evidencias fotograficas.
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H. Anexo 8: Constatacion de la hipotesis.

ANALISIS ESTADISTICO
Andlisis de la Hipotesis General

H1: ElI Estudio de Tiempos y Movimientos mejorara la productividad

significativamente en el Area de Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L, 2020.

Con el objetivo de responder la Hipotesis General, es primordial que los datos
obtenidos de la productividad tanto del antes como el después de la aplicacion del
Estudio de Tiempos y Movimientos; se analicen para indicar si poseen un
comportamiento paramétrico. Para ello, se obtuvo un total de 60 datos basados en
los dias donde se realizaron las respectivas mediciones; 30 dias antes y 30 dias
posteriores a la aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos, por lo cual se
procedera a efectuar el andlisis de la normalidad mediante el estadigrafo Shapiro

Wilk que sirven para las muestras menores o iguales a 50. (<=50).

Regla de Decisién

Si P-valor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.
Si P-valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla N° ... Prueba de normalidad de la Productividad Antes y Después con

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadisti
Estadistico gl Sig. co gl Sig.

Productividad Antes de la 212 29 011 815 29 001
Aplicacion
Productividad Después de la 203 29 018 904 29 004
Aplicacion
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Shapiro Wilk.

Fuente: SPSS Version 25.

De la Tabla N° ..., se observa que el grado de significancia tanto de las

productividades del antes y después posee valores menores a 0.05; por tal razén y

acorde a la regla de decision, queda demostrado que esta variable tiene
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comportamiento no paramétrico. Por lo que el propdsito de la reciente investigacion
es presentar, si el Estudio de Tiempos y Movimientos aumenta la Productividad en
el Area de Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L; para ellos, se procedera con
el andlisis del estadigrafo Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis general

o H1: El Estudio de Tiempos y Movimientos aumentara la productividad del
Area de Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L.

o Ho: El Estudio de Tiempos y Movimientos no aumentara la productividad
del Area de Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L.

Regla de decision:

e Ho: uPaz=yuPd
e Ha:pPa<pPd

Tabla N° . Estadisticas de muestras emparejadas de la Productividad antes

y después con Wilcoxon

Estadisticas de muestras emparejadas
Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par Productividad Antes
1 de la Aplicacién 340,7727 22 16,10363 3,43331
Productividad
Después de la 384,6818 22 14,20391 3,02828
Aplicacion

Fuente: SPSS 25

Segun lo contrastado en la tabla N°..., se demostr6 que la media de la
productividad evaluado antes de someter a andlisis arrojo el siguiente dato :
340,7727 , siendo este menor que la media de la productividad después de
someterlo a analisis: 384,6818 , por lo cual no se cumple el criterio de selecciéon de
Ho: uPa = pPd, es por ello que se desecha la hipbtesis nula, en la cual menciona

que El Estudio de Tiempos y Movimientos no aumentara la Productividad, y se
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acepta la hipoétesis de investigacion; por la cual menciona y se demuestra que El
Estudio de Tiempos y Movimientos aumentara la Productividad en el Area de
Produccién de la Distribuidora Vania S.R.L.

No obstante; con la finalidad de confirmar que el analisis realizado fue correcto, se
procedio a realizar el andlisis estadistico mediante el P-valor o significancia de los
resultados obtenidos en la aplicacion de la prueba de Wilcoxon en ambas

Productividades.
Regla de decisidn:

e SiP-valor < 0.05, se rechaza la HO (ACEPTA H1)
e Si P-valor > 0.05, NO rechaza HO(ACEPTA HO)

Tabla N2 ... Andlisis del P-valor de productividad antes y después con

Wilcoxon

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
Media de 95% de intervalo de
Desviacién error confianza de la diferencia Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t o] (bilateral)
Par 1 Productividad Antes

de la Aplicacion -
Productividad 43,90909 | 13,80790 2,94385 -50,03117 -37,78701 | -14,916 21 ,001
Después de la
Aplicacién

Fuente: SPSS Version 25

Segun los datos expuestos en la tabla N° ..., se puede verificar que el nivel de
significancia de la prueba de Wilcoxon aplicada a la Productividad Antes y Después
de El Estudio de Tiempos y Movimientos es de 0.001; por consiguiente y segun la
regla de decision expuesta anteriormente; se rechaza la hip6tesis nula y se acepta
que la Aplicacion del Estudio de Tiempos y Movimientos aumentara la

Productividad en el Area de Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L.
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I. Anexo 9: Validacion de Instrumentos.

Validacion 1. Constancia de validacion de instrumentos de evaluacion

CONSTANCIA DE VALIDACION

@
YO ............ Julio Cesar Aldana Bonifaz........cceeveveeeveeeeresevcossnnee e enene .. CON DNIEN® ... 18066605.......
de profesion Maestro en Ing. Industrial...eremmreeerne s con cddigo cip
erernereeneBI22D et s e s e e d B SEMpefidnd ome
actualmente comMao ..cceveneee Jefe de Operaciones ... en .........Arca Continental — Coca Cola.......

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de instrumentos,
plantillas sobre las herramientas de Estudio de Tiempos y Movimientos , a los efectos de su

aplicacion en la empresa : Distribuidora Vania S.R.L

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUY EXCELENTE
BUENO

>

Congruencia de tems

Amplitud de contenido

Redaccién de ltems

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion
Objetividad
Claridad

O @ NP o ) AW N
x| x| x| x| x| x| x| x

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los ......05......... dias del mes

de .....Noviembre....... Del 2020.
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Validacion 2. Constancia de validacion de instrumentos de evaluacion

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo ..E.‘}g\mfszr?}.......Mm{:f.cw.ta ....... Echevacida....Ruiz.... ccesreveeern. CON DNI
FObFEHH5.. ... de profesidn ...Im(%am;i.efaa... Ay’och!v;/’m\[ ..... cOn cédigo
229109 i ceeeennenenaeeeeee.d@S@mMpefiandome actualmente

como :.)—8.4.9 J? P"¢,J\/CC«QVJ LY. lcx LMt.O.\ de...&mo.éey'n/ f%\g—/?v . en
R B e oy L ot - ) Bt e

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de instrumentos,

plantillas sobre las herramientas de gestiéon de inventarios, a los efectos de su aplicacion en la

empresa pﬁgj;’tbs/'.JOVO\\/Qm in S RL:

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUYy EXCELENTE
BUENO

Congruencia de items

Amplitud de contenido

Redaccién de items

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Objetividad

A ARl o - S

Claridad

XXX XXX X (XX

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 3. dias del mes de

Albys.......... Del 2020.

Firma
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Validacion 3. Constancia de validacion de instrumentos de evaluacion

CONSTANCIA DE VALIDACION

5 ‘ ’
Yo sza(OQGMWP YL 2. Kody, A O o's e o NI
N (802 876.Z. .. de profesion .7} st 228G BAN o] con cédigo

Clp Z}Q‘YZV .................................................................................... desempefiandome actualmente

como ‘—‘@5‘-‘“—“‘(7/ en

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de instrumentos,
sobre las herramientas de Estudio de Tiempos y Movimientos, a los efectos de su aplicacion en la

empresa: Distribuidora Vania S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUy EXCELENTE
BUENO
1. Congruencia de items 2t
2. Amplitud de contenido ~
3. Redaccién de items e
4. Pertinencia e
5. Metodologia prd
6. Coherencia s
7. Organizacién 2
8. Objetividad e
9. Claridad
En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Truijillo a |~‘:)sOrZ dias del mes de

ozﬂ@w/"( Del 2020.

146



J. Anexo 10: Documentacion de permisos de la empresa.

CARTA DE CONSENTIMIENTD OE LA EMPRE 34

El Represastani= de o =mpresa, el B dalee Jose Calpo WYeniura, ieoe de conocclmienia
e =] 3r : Sesmlz Colgul, Alexil Roy v e Sra.  Acufa Silva | Kabasdn Paidcde ; con OMI
B AEEBDERE v ® Er Guamilz Calgul |, Alsxls Roy ¥ b2 3rta. - Aoufis Ellve | Kebarin
Patricla con los DMT's B9 74787388 v TIE2EEED |, =studantes g |n Urleerslons Cazar
walljo de |18 Escusls Frof=sional de Ingeni=ria Industrial, han solciado =l soosso 8 185
InFislzciones de = empezss IATRIBUIDORA WVANIA EBERL , ubkede =n Cal
nid=p=ndencle Mo, 720 Folo. ¥ (a1 oy Medis de s Fiazs ds samas), en e chdad
diz Wirne , disirko de Vine deperamento de Le Libertess, = s feches de 0SOS2020 &
CHAOFE031, el mothic == pars = desapolo de s s Esdes que =x ayudsressn s realzar
su Investigacian de An de carrers, Hlisds © Ectudic de Tismpos ¥ Movimlambos pars
mis]orar Is Producttvidad amn al Ares ds Produaecion da ls Dicirlbuldors Yanls E.R.L
= Trufsa 203707,

s pmpr=ss o= comprame=le & orindards = saccess @ las nshiscicnes y se miim, previs
mcuendo oom los sshudanbss, 8 dor om0 dajos confldencleles, dedo la polfcs prople de= s

sy, Es polesisd o= jox astudisnies solcesr ses dHseEnbes comocimisnios 2n o=l

desarnzlio o=l brmbajo a nealzar

Asl misma, |8 =empress =xige se e hagas Iegar una copla del rabsks neallzado oo

pruspe disl puen osic de los dabos recogldos.

Trujlikz 04 g2 Estemire g2] 3020

P> Yo

sl Sobped, Al=xis oy Acufis El'fu:'ﬁ':l::r ne Fatricls
I =sSigmdor Imv et g a]
DME: 7E7EF 333 DHE 735258680

e

A

Calpp Ventura, Jaime Jose
:.EII'gEI: Zeranba Ganaral
DI 138590868
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AUTORIZACION DE RECOLECCION DE INFORMACION

Universidad Cezar Vallgio

Coordinador de ig E.F. Ingenieris indusfrial

Trujillo - La Liberiad

Yo, Jaime Josa, Caipo Ventura, Gerenie General de la empresa Distribuidora
“ania 5.R.L ubicada en Cal. Independencia Nro. 720 Pbio \iru (a 1 Cdra. y Media
de la Plaza de Armas) en la ciudad de Viru , distrito de Viro | deparfamsento de La
Libertad , me dirijo a usted con el proposito de dar autorizacion al Sr. Guarniz
Colgui . Alexis Roy v ala Srik. Acuria Silva. Katerin Patricia con DNI N® 74767383
vy con DNI N® 73625660, estudiantes de la carrera de Ingeniera Indusinal, 2 la
nformacion necesaria del area en estudio para desarrollar ¥ concratar la tesis
filulada: * Estudic de Tiempos y Movimientos para mejorar la Productividad
en el Area de Produccion de la Distribuidora Vania S.R.L — Trujillo 2020°

siendo conveniente la realizacion de este permiso para mejoras en mi

representads.

Trujillo 04 de Setiembre del 2020

.

—l—;'l_ —
Caipo Ventura, Jaime Jose
Cargo: Gerente Genara
DMI-12890868
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AUTORIZACION DE LA EMPRESA PARA PUBLICACION EN EL
REPOSITORIO

Yo, Caipo Yentura, Jaime José ; en calidad de Gerente General autorizo que &l
Sr. Guarniz Colgui . Alexis Roy el Sria. Acufa Silva Katerin Patricia, estudiantes
de la Universidad Cesar Vallejo, publiguen en el Repositorio de |a Biblicteca de la
Universidad en mencicn, asi como en revistas especializadas en investigaciones
cientificas, a fin de contribuir con la base de datos scadémicos, siendo ls
reglizacion de este documento para la mejora y conformidad de los datos
sxpuestos en Iz tesis tifulads "Estudio de Tiempos y Movimientos para mejorar
la Productividad en el Area de Produccion de la Distribuidora Vania 5.R.L -
Trujillo 2020°.

Trujillo 04 de Setiembre del 2020

Caipo Ventura, Jaime José
iCargo: Gerents General
DMl 18890868
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