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Resumen

El presente proyecto de investigacion titulado “Aplicacion del Estudio de Trabajo
para mejorar la productividad en la linea de queques de la Panificadora Jayo
S.A.C, Lima, 20207, el cual tiene como objetivo principal, determinar como la

aplicacion del Estudio de Trabajo mejora la productividad en la linea de queques.

La investigacién es de tipo aplicada y tiene un disefio cuasi-experimental. La
poblacién esta constituida por la produccion de queques diarios en la linea de
gueques, la cuales seran evaluadas antes y después de la aplicacion, por lo que
fue evaluado en un periodo de 25 dias. La muestra es igual a la poblacion, se
emple6 como técnica, la observacién y los instrumentos que han sido utilizados
fueron: Formato de célculo de nimero de muestras, formato de toma de tiempos,
medicién de Tiempo Estandar, ficha de registro de Diagrama de Actividades de
Proceso, Ficha de Diagrama Bimanual, la ficha de estimacién de eficiencia,
eficacia, productividad y el cronémetro. Los instrumentos de recoleccién de datos
fueron validados por tres jueces expertos en el tema. Asi mismo, se logré después
de la aplicacion un incremento en su productividad de 14,49% en la linea de

kekon.

Palabras Clave: Estudio del Trabajo, eficiencia, eficacia, productividad.
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Abstract

This research project entitled "Application of the Work Study to improve
productivity in the line of cakes of the Panificadora Jayo SAC, Lima, 2020", which
has as its main objective, to determine how the application of the Work Study
improves productivity on the cake line.

The research is of an applied type and has a quasi-experimental design. The
population is made up of the production of daily cakes in the cake line, which will
be evaluated before and after application, so it will be evaluated in a period of 25
days. The sample is equal to the population, it was used as a technique,
observation and the instruments that have been used were: Calculation format for
number of samples, time-taking format, Standard Time measurement, Activity
Diagram registration form Process, Bimanual Diagram Sheet, the efficiency,
effectiveness and productivity estimation sheet and the timer. The data collection
instruments were validated by three expert judges on the subject. Likewise, after
the application, an increase in productivity of 14.49% was achieved in the kekon

line.

Keywords: Work Study, efficiency, effectiveness, productivity.



INTRODUCCION

A nivel global el sector panificador, se concentra en la demanda y consumo, esto
se debe a que existié y van sumandose a la lista, grandes productores de pan y
otros productos de la linea es por ello, que el mercado mundial de pre mezclas de
panaderia estim6 que el tamafio del mercado estuvo valorado en $298 millones de
dolares para el afio 2019 ,se previé que crecié en una tasa anual del 5,6%, desde
el afio 2019 para alcanzar un valor proyectado de $413 millones de délares para el
afio 2025. Brasil se convirtié en el pais mas grande del continente sudamericano
en consumo debido que, se estuvo impulsando mas las ventas de productos en
panaderia. Por otro lado se proyecté a Rusia, como el pais de mayor crecimiento
durante el periodo de prondstico donde creara nuevas oportunidades para los
empresarios de panaderia. (Markets and Markets,). (Ver anexo 4).

El crecimiento en la industria de productos del sector de panificacion fue mayor
desde el afio 2019, hasta el afio 2024 se espera que los ingresos aumenten a una
tasa promedio anual de 4.8% a mas de $741.6 mil millones de ddlares en el
intervalo de los cinco afios hasta el 2024. Segun (IBISWorld), se muestra el
desglose de los ingresos en la industria mundial de la panificacion. Cabe
mencionar, se expandié este mercado por su alta demanda, conllevando a que
adquirieran nuevas plantas de produccion en mas paises; como en Europa con
24%, Asia con 21% y Sudamérica con 19%; pues sus productos se han
encontrado muy posicionados en el mercado nacional e internacional. (Ver anexo
5). Por el lado nacional, la industria panificadora se proyectd a un crecimiento
ligero del 3% en la produccion de trigo en el afio 2019, se tom6 como referencia el
afio 2018, el cual ha sido el mas alto con la produccion de 1.24 millones de
toneladas segun, el diario gestién. (Ver anexo 6).Por la parte local, la panificadora
Jayo S.A.C es una empresa de rubro panificador enfocada en la elaboracion de
productos de panaderia y pasteleria, el cual se detectd que el personal en sus
condiciones de trabajo no ejecutaba adecuadamente las actividades durante la
jornada laboral y realizaba desplazamientos repetitivos hacia otras areas por una

mala distribucion de maquinaria afectando asi, el rendimiento en las actividades



del proceso de elaboracién de queques, ya que dichas actividades tienen
inferencia directa en el proceso de produccion, el cual generaba tiempos
improductivos, donde recae en una baja productividad en la linea de queques a
causa de la ejecucién de tareas ineficientes que se realiza manualmente el
proceso productivo, se representé datos histéricos de los 3 ultimos meses (Ver
anexo 7 y 8). Dada la problemética, se mencionaron las principales causas y se
analizaron debido a que alteraron la productividad en la empresa. (Ver anexo 9),
Por el cual, en el diagrama de Ishikawa se puede observar las posibles causas por
las que no se llega a la productividad deseada en la empresa. (Ver anexo 10);
para ello, en la matriz de correlacion, se analizé los diferentes tipos de problemas
gue son a causa de otro segun el criterio que se tomd, se le asigno la puntuacion
de: No influye = 0 e influye = 1 (Ver anexo 11), luego se elabor¢ el andlisis de
Pareto donde se observo que la frecuencia de cada causa se consideré los de
mayor resultado las que acogen el mayor problema para la empresa (Ver anexo
12). Para ello se realizo el diagrama de Pareto con la finalidad de poder identificar
el 80 % de las causas que son las mas relevantes que afecta el area de
produccion en la empresa que conforman las causas de la baja productividad de la
empresa (Ver anexo 13). Se procedio a realizar la estratificacion de las causas
agrupando las causas por area y saber cuéles son las que afectaron con mayor
intensidad para cada una de ellas se considero tres areas para este caso que son
el area de procesos, gestion y mantenimiento. (Ver anexo 14). Se observa que el
resultado de la estratificacion total que las causas fueron seleccionadas por area,
se puede ver que los resultados alcanzados por el area de procesos fue la mas
representativa respecto a sus causas con un 77% (Ver anexo 15). Para poder
determinar la alternativa adecuada, se planted calificativos en cada alternativa de
solucion (Ver anexo 16). Nos mostré 5 criterios para tomar alternativas de solucion
y poder escoger la correcta. En el caso de la mejora de procesos no se discute
gue sea efectiva, para esta ocasion no estuvo en relacion respecto al problema de
la empresa, por ese motivo se consider6 que la herramienta del estudio de trabajo
fue la mejor alternativa y se obtuvo una valoracién de 22 puntos, considerando

gue es mas factible para su aplicacién. (Ver anexo 17). Donde se formulo, el

2



problema general: ;De qué manera la Aplicacion del Estudio de Trabajo mejorara
la Productividad en la linea de queques de la Panificadora Jayo S.A.C., Lima
,2020?, del mismo modo se formularon los problemas especificos:¢, De qué
manera la Aplicacion del Estudio de Trabajo mejorara la Eficiencia en la linea de
gueques de la Panificadora Jayo S.A.C., Lima ,2020? y ¢De qué manera la
Aplicacién del Estudio de Trabajo mejorara la Eficacia en la linea de queques de la
Panificadora Jayo S.A.C., Lima ,2020?.Seguidamente se hizo la justificacién del
estudio. Para la parte econdmica segun, Bernal (2010, p.107), la aplicacion del
estudio de trabajo permitira incrementar la productividad del producto kekon
generando mayor utilidad para la empresa. Asimismo, permitira a la empresa
reducir costos de sus recursos utilizados y ahorrar en ellos, por ende el costo de
produccion de una unidad de kekon a producir. En la parte Teorica, para Bernal
(2010, p.106), se enfocara en extender la base de la investigacion para obtener
conocimiento sobre el estudio del trabajo y la productividad, donde quedara como
antecedente para estudiantes de ingenieria industrial, investigadores, les servira
para aclarar dudas, sera de facil entendimiento para poder solucionar diferentes
problemas que se puedan presentar en una empresa y por ultimo; la parte
Metodolégica, para Bernal (2010, p.107), de igual manera se propone la
herramienta del estudio de trabajo con la finalidad de instaurar una nueva
metodologia siendo asi, Unico en su investigacion en el proceso productivo de
gueques, favoreciendo con material académico con el fin de indagar el método
actual o nuevos métodos de trabajo, de esta forma al aplicar el estudio de trabajo
se lograra como establecer el tiempo estandar en la linea de queques de la
panificadora. Se plantedé el objetivo general: Determinar de qué manera la
Aplicacion del Estudio de Trabajo mejora la Productividad en la linea de queques
de la Panificadora Jayo S.A.C., Lima ,2020, del mismo modo se plantearon los
objetivos especificos: Determinar de qué manera la Aplicacion del Estudio de
Trabajo mejora la Eficiencia en la linea de queques de la Panificadora Jayo
S.A.C., Lima ,2020 y determinar de qué manera la Aplicacion del Estudio de
Trabajo mejora la Eficacia en la linea de queques de la Panificadora Jayo S.A.C.,

Lima ,2020. Seguidamente se tuvo la hipotesis general: La Aplicacion del Estudio
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de Trabajo mejora la productividad en la linea de queques de la Panificadora Jayo
S.A.C., Lima ,2020. Asi también las hipétesis especificas: La Aplicacion del
Estudio de Trabajo mejora la eficiencia en la linea de queques de la Panificadora
Jayo S.A.C., Lima ,2020 y la Aplicacion del Estudio de Trabajo mejora la eficacia

en la linea de queques de la Panificadora Jayo S.A.C., Lima ,2020.

Il.  MARCO TEORICO
Los antecedentes internacionales que respaldan son: BURAWAT P. Mejora de la
productividad de la industria de fabricacién de cartdn mediante la implementacion
de estudio de trabajo. Articulo cientifico, 2019. El objetivo de este estudio fue
mejorar la productividad mediante estudio de trabajo, se encontré que los
problemas de produccion se produjeron por un proceso retrasado en el
departamento de corte y troquelado, teniendo en cuenta el proceso de medicion, el
método de medicion cambio al usar un patron, el tiempo estandar se redujo de
21,17 minutos por 100 piezas a 18,10 minutos por 100 piezas y representd un
14,50 % de mejora. Se concluy6 que el tiempo de corte perdido fue causado por el
movimiento excesivo del trabajador mientras estaba trabajando sentado, por el
cual cambiaron de método de trabajo y comenzd hacerlo de pie, puesto que el
trabajador se sinti6 menos exhausto y pudo reducir el tiempo estandar de 19,32
minutos por 100 piezas a 15,05 minutos por 100 piezas, lo que representa un
22,10 % de mejora, por ello se tomo esta investigacion por la estandarizacion que
mejoré el proceso en los tiempos de espera contribuyendo a la reduccién de
tiempos en el proceso. Asi mismo para el autor, RAVIKUMAR kamble y VINAYAK
kulkarni. Mejora de la productividad en la estacion de montaje mediante técnicas
de estudio del trabajo. Articulo cientifico, 2014. Los movimientos que fueron
involucrados en la operacién de montaje, se redujo al disefiar la mesa de montaje,
bandeja de sujetadores y disefio de la distribucion adecuada del lugar de trabajo,
se proporciond un método a los operadores para obtener los materiales, el tiempo
ineficaz asociado con la operacion de montaje, se redujo sugiriendo una secuencia
adecuada de operaciones que reducen el tiempo de montaje de 10 pulgadas

actuador el método existente tomo un tiempo de 45,49 minutos para el montaje del
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alternador, el método propuesto el montaje del actuador de 10 pulgadas tarda
30,94minutos donde ahorro un tiempo de 14,55 minutos.

YEMANE, A. y HAILEMICHEAL, M. Productivity improvement through line
balancing by using simulation modeling (case study almeda garment factory).
Articulo cientifico. 2020, el objetivo fue minimizar el flujo de trabajo entre los
operarios, reduciendo el tiempo de produccién asi como el trabajo en curso y
aumentando asi la productividad. La divisién del trabajo debe equilibrarse por
igual asegurando que el tiempo que se pasa en cada estacibn sea
aproximadamente el mismo. Cada paso individual en el ensamblaje del producto
debe analizarse cuidadosamente,y asignados a las estaciones de forma
equilibrada sobre las estaciones de trabajo disponibles. Para cada operacion se
tomaron 15 observaciones de muestreo usando un cronémetro y registraron el
resultado, también se calcul6 las operaciones se utilicen para el balance de linea
manual. La utilizacion promedio de los sistemas existentes es de 0,53 con una
eficiencia de linea del 42%. Este estudio desarroll6 un nuevo modelo de linea de
montaje de costura que aumentd la utilizacion del sistema a 0,69 con una
eficiencia de linea de 58,42% sin incurrir en costos adicionales. Los
investigadores desarrollan y ejecutan un modelo de simulacion de sistemas
existente para 160 repeticiones para medir el rendimiento actual del sistema en
términos de utilizacion de recursos y tiempo de espera. Segun para SHANTIDEO y
MANISH (2018) dice que, el empleo de nuevas herramientas y técnicas asociadas
con el estudio del trabajo y el estudio de métodos reducira el tiempo de inactividad
de la maquina, aumentar la productividad y reducir la fatiga de los trabajadores.
Por su parte, el autor SEPULVEDA, Harry. En su tesis disefio de un plan de
produccion con enfoque en minimizaciéon de mermas en el area de panaderia de
un supermercado, 2016. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Universidad Austral
de Chile. Chile, el objetivo fue disefiar un plan de mejora a los procedimientos de
planificacion para la secciéon de panaderia. Enfoque: cuantitativo, tipo: aplicada,
nivel: descriptivo - explicativo, disefio: cuasi - experimental, su poblacion fue la
linea de pan hamburguesa evaluado en 52 dias, utiliz6 como instrumento las

fichas técnicas de los productos, la técnica la observacién, entrevista, se logro

5



diseflar para la produccibn un plan agregado para la planificacion del
abastecimiento de insumos. Se concluydé que para el abastecimiento semanal de
insumos se debe tener en promedio la cantidad de harina de 5.142,65 kg vy
levadura con 101,84 kg, respecto a la mano de obra semanal y se necesitd contar
con 26 colaboradores en el area de panaderia del supermercado Jumbo. Se tomé
por el alcance de un disefio de un plan de produccion que estandarizé sus tiempos
en cada actividad. Del mismo modo, para PRASHAD, Bamne. Asignando el
estudio de trabajo para reducir el tiempo de produccién y mejorar la planificacion
para aumentar la productividad. Articulo cientifico, 2016. El objetivo fue mejorar La
productividad, aprovechar el uso 6ptimo de los recursos, a fin de proporcionar la
maxima satisfaccion, se logr6 mejorar la productividad y reducir el tiempo de
espera a través del estudio de trabajo, ya que el trabajo de laminacion requirio
mucho trabajo y depende en gran medida del disefio de la planta partiendo del
estudio del disefio de la planta de NCRM (division de laminacion en frio estrecho)
de Ruchi steel Ltd. Ghatta villod basada en la planificacion del diseiio para
aumentar la productividad. En este proyecto hay cambios importantes en el disefio
de la planta, pero también un potencial de mejoras, se demostr0 estar en
condiciones de enfrentar cambios futuros sin ninguna adaptacion seria. El aporte a
esta investigacion seda en el uso 6ptimo de los recursos mejorara la productividad
en un futuro. VAZQUEZ, Lesly en su tesis Mejora de procesos en el area de
produccion de la empresa panificadora panarte a través del estudio de tiempos y
movimientos, 2017. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial) de la Escuela politécnica
nacional. Ecuador, el objetivo fue mejorar el proceso del area de produccién a
través el estudio de tiempos y movimientos para incrementar la productividad
perfeccionando el talento humano. El enfoque: cuantitativo, tipo: aplicada, nivel:
descriptivo — explicativo, disefio: cuasi — experimental, la poblacion fue la
produccion de pan popular evaluado en 27 dias, se utiliz6 como instrumento el
formato de célculo de tiempo estandar y formato de célculo de productividad ,se
determind en las etapas del proceso con un tiempo estandar para saber cuantas
personas emplear en cada orden de produccién ,se le asigné a cada trabajador un

rol especifico para evitar los tiempos muertos, aumentando asi la produccion de
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259 a 289 unidades de pan por hora. Al final se concluyéd que después de
disminuir a 2 trabajadores del turno noche hubo un incremento de un 12% en su
productividad, tomando como aporte el alcance del estudio de tiempos y
movimientos del trabajo en una panificadora para estandarizar sus procesos. Para
MOKTADIR, Ahmed y SULTANA, Razia. Mejora de la Productividad por trabajo
por la Técnica de estudio en la industria de productos de cuero de Bangladesh,
Articulo cientifico, 2017, tuvo como objetivo mejorar la productividad mediante el
estudio del trabajo en la linea de produccion - Surma para el bolso de mujer, tipo:
aplicada el cual ayudo a identificar el cuello de botella con el estudio de trabajo, se
llevé a cabo a través del concepto de aplicacién de técnicas de cuestionamiento,
donde se registré y analiz6 toda la informacion relacionada y como resultado se
recudio la cantidad considerable de contenido de trabajo en el proceso. Se uso el
crondémetro para la toma de tiempos y se determiné el tiempo basico para todas
las secuencias de operacion, se calculd la capacidad de cada estacion de trabajo
por dia, en conclusion la productividad alcanzé una mejora de 12.71%. Este
articulo se tomo por la mejorar de la productividad mediante la aplicacion estudio
del trabajo. Asi como también los trabajos previos que respaldan el trabajo de
investigacion son los antecedentes nacionales, para el autor HERRERA, Levi. En
su tesis la Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en la
fabricacion de galletas en una empresa manufacturera, 2016. Tesis (Titulo de
Ingeniero Industrial). Universidad César Vallejo. Perd, donde el objetivo fue
incrementar la productividad en la fabricacion de galletas implementando la
herramienta del estudio del trabajo, disefio: cuasi experimental, tipo: aplicada,
nivel: explicativo, enfoque: cuantitativo, la poblacién fue la linea de galleta
evaluado en 28 dias, se utiliz6 como instrumento el Dap , Dop y el formato de
célculo de tiempo estandar ,se logré con la redistribucion de planta la reduccion
del tiempo de entrega de materiales con el estudio de métodos respecto a la
disminucién de distancias para los procesos programados, la eficiencia pre-test
fue de 77.58% y post-test de 89.61%, la eficacia pre-test fue de 99.28% y post-test
de 99.77%, se concluyé que el uso de esta herramienta incrementé la

productividad de 0.23%,se tomd por los resultados que dio la aplicaciéon
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herramienta el estudio del trabajo. Como también, para LUDENA, Elisa en su tesis
aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en la linea de
envasado de galletas en una empresa de consumo masivo, 2017. Tesis (Titulo de
Ingeniero Industrial). Universidad César Vallejo. Peru, el objetivo de esta tesis fue
mejorar la productividad en el &rea de envasado de galletas en la linea 2, tipo :
aplicada, enfoque : cuantitativo, nivel: descriptivo-explicativo, disefio: cuasi-
experimental, el cual tom6 como poblacion a la linea 2 de galletas evaluado en 30
dias, para la confiabilidad de datos se utiliz6 el programa SPSS 22 que accedié al
procesamiento de informacion de datos, se utiliz6 como instrumento el diagrama
de analisis de operaciones, formato de toma de tiempo y célculo de tiempo
estandar , se determind que al aplicar el estudio de trabajo la eficiencia incrementé
en 18% vy la eficacia aumentd en 21%, se concluyo que la aplicacion del estudio
del trabajo incremento la productividad en la mano de obra en 73%, se tomo esta
tesis por los resultados que dieron con la herramienta del estudio de trabajo, el
cual incremento la mano de obra y mejoro la productividad de la empresa.

Segun el autor ROSALES, Pedro en su tesis aplicacion del estudio del trabajo
para incrementar la productividad en la Panificadora Rosales E.I.R.L. Chorrillos,
2019. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Universidad César Vallejo. Perq, el
objetivo fue incrementar la productividad en el proceso de elaboracién del pan
francés mediante la aplicacion del estudio de trabajo, enfoque : cuantitativo, tipo
aplicada, nivel: descriptivo — explicativo, disefio: cuasi-experimental, la poblacion
fue la produccién diaria de pan francés durante un periodo 30 dias, la muestra es
igual a su poblacion por lo cual, no se consider6 muestreo, se utiliz6 como
instrumento el diagrama de analisis del proceso, ficha de toma de tiempos y el
cronometro. Se utilizo el programa SPSS 22, con el fin de contrastar las hipotesis
de la investigacion, asi como el comportamiento de los datos. Por ultimo se
concluy6 que la implementacion del estudio de trabajo incrementé de 58%, como
74% post-test en su productividad, su eficiencia inicial fue de 67%, después de la
aplicacion incrementd6 un 20%, con un resultado final de 81%, asi mismo
reduciendo el tiempo estandar de 59,25 minutos; por ultimo la eficacia inicial de

69%, incrementd un 32%, se obtuvo como post-test de resultado un 92%, respecto
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a las unidades producidas. El aporte de esta investigacion se tomd por la
implementacion de la herramienta, el cual dio como mejoras en la productividad
del proceso y logré contribuir en su costo - beneficio en un 3,32.

La autora TAYPE, Roxana. En su tesis Aplicacién del estudio del trabajo para
mejorar la productividad en la linea de produccion del pan francés en la panaderia
“Aurelio’s”, San Juan de Lurigancho, 2018.Tesis (Titulo de Ingeniero industrial).
Universidad césar vallejo, Peru, tuvo como objetivo mejorar la productividad en la
linea de pan francés, tipo: aplicada, disefio: cuasi-experimental, la poblacion fue la
linea de pan francés en un periodo de 30 dias, se utiliz6 SPSS 22 para el analisis
inferencial, se us6 como técnica la observacion, los instrumentos que se utilizaron
fueron: toma de tiempos, formatos para el célculo del tiempo estandar, registro de
diagrama de actividades del proceso, formatos de control de produccién, formatos
para el célculo de la eficiencia, eficacia y productividad, se determiné que la
eficiencia mejoro de 78.52% a una eficiencia de 89.87%, incremento un 14.45%,
en la eficacia 97.62% ,después de la aplicacion se observé una eficacia de
99.62%,0bteniendo asi una mejora del 2.04%,se concluy6 que la productividad era
de 76.70% y después de su aplicacion se obtuvo una mejora del 16.59%
obteniendo asi una productividad de 89.43%, se tom0 por la implementacion del
estudio del trabajo el cual disminuyo la cantidad de tiempos muertos y aumento la
capacidad. Como también para el autor, VALENTIN, Juan. En su tesis Aplicacion
del estudio del trabajo en la empresa molinera para incrementar la productividad
en el proceso envasado de harinas, 2018. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial).Universidad tecnolégica del Perd. Peru. El objetivo de esta tesis fue
incrementar sus indicadores y reducir el tiempo estandar, tipo: aplicada ,disefio:
cuasi-experimental, la poblacion fue el area de envasado evaluado en 30 dias ,
utiliz6 como instrumento el diagrama de analisis de operaciones ,formato de
célculo de productividad y calculo de tiempo estandar, se aminord el tiempo
estandar de 1.58 horas a 1.17 horas, obtuvo un ahorro de 0.41 horas, se logro
eliminar los sobretiempos empleados en el area de trabajo asi como la reduccion
de las paradas de planta de 12% a 5% logrando un ahorro de 60%,se concluyo

gue incrementaron los indicadores de eficacia en un 15% ,eficiencia en un 8% y
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productividad en un 36%, que representa de 105 a 143 sacos de harina por hora
hombre, el aporte de esta investigacion se tomoé por los resultados que dio la
aplicacion del estudio del trabajo el cual mejor6d la productividad. Por otro lado la
teoria que respaldan a la variable independiente del estudio de trabajo donde para
Kanawaty (1996), asevera que es un analisis cuantitativo y sistematico para
identificar operaciones que no aporten valor dentro un proceso definido, ya que en
su mayoria se sobrepone la identificacion de mejoras en relaciéon al rendimiento
gue engloba la consecucion de actividades.

Por otro lado, Hernandez (2018), menciona que las empresas que contribuyen con
el capital humano tienen un desarrollo productivo que las diferencias de sus
competidores, por lo general es recomendable que sede en pequefias y medianas
empresas. La cual consiste en capacitar o adiestrar al trabajador con su labor
respectiva. Para ello, Segun Kanawaty (1996), afirma que existen dos jerarquias
relacionadas al estudio del trabajo, el estudio de métodos y la medicion de trabajo.
(Ver anexo 18). El estudio de métodos, se utiliza principalmente para mejorar el
método de trabajo cuando se aplica a productos existentes, tiene como objetivo
asignar mejores métodos de fabricacion de trabajos que sean seguros, eficaces y
economicos, requieren un esfuerzo humano mitigado, y necesitan menos tiempo
de preparacion Prathamesh y Chandratre (2014).Donde afirma que existen 8 fases
gue conforman la aplicacion de estudio del trabajo, entre las cuales se puede
mencionar: Seleccionar: la actividad que sera sometida a un analisis exhaustivo;
Registrar: los datos recopilados mediante la ficha de recoleccion de datos
:Examinar: los factores que convergen en la aparicion de la problematica,
considerando tiempo, lugar, distancia, entre otros; Establecer: técnicas
sistematizadas para cuantificar la incidencia de cada actividad en el proceso
determinado; Evaluar: los resultados obtenidos por medio de un método aplicado a
la ingenieria, tomando en consideracién las circunstancias que proveen la
generacion de la problematica; Definir: el uso de una técnica adecuada, para
mejorar y analizar el tiempo de la actividad y tener en consideracion el factor

humano; Implantar: la aplicacion de un método y capacitar al personal involucrado
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dentro de la organizacién; Controlar: verificar los resultados obtenidos
comparéndolos con la situacion actual. Kanawaty (1996) (Ver anexo 20, 21).

Los autores Canales, Valdivia y Matus (2017). Mencionan que “La estandarizacién
de los tiempos y movimientos consiste en analizar la posicion actual de una
empresa de su proceso de produccién y factores que interviene en ella: personas,
horas de trabajo y condiciones del ambiente, es preferible la combinacion
adecuada de los factores para lograr una mayor productividad” (p.2). Segun
CORREA, GOMEZ Y BOTERO (2014). “considera que la ingenieria de
movimientos y tiempos en su aplicacion es clave fundamental para el aumento de
la productividad y mejora de sus procesos productivos” (p.54). Se puede decir que
es la parte cuantitativa del estudio del trabajo ya que indica el resultado del
esfuerzo fisico desarrollado en funcion del tiempo permitido a un operador para
terminar una tarea especifica, siguiendo un ritmo normal un método
predeterminado. Munyai , Mbonyane y Mbohwa (2018), el estudio del trabajo lo
definen como una disciplina que asesora a la gerencia en la gestion de las
operaciones de fabricacion mediante el uso adecuado de recursos como el capital
fisico, compromiso tecnolégico, de capital y de gestion para mejorar la
productividad en las pymes manufactureras (p.12) el cual, se utiliza diversos
simbolos utilizados para dibujar el diagrama de proceso de flujo que son
basicamente cinco simbolos de operacién, almacenamiento, demora, transporte e
inspeccion. Fuera de los cinco simbolos de operacidén agrega valor al proceso. El
resto de las actividades son sin valor agregado para los autores Kachwala y
Mukherjee (2018, p. 202) (Ver anexo 22), donde el “El diagrama de operaciones
gue es una representacion grafica que toma en cuenta la consecucion de
actividades de forma jerarquizada y ordenada en un proceso de flujo continuo,
ademas esta representado por la simbologia que define cada actividad, tales
como operacion, transporte, inspeccion, demora y almacenamiento” Quesada
(2015). (Ver anexo 23,24 y 25). Este diagrama representa los movimientos de las
dos manos por lo tanto se requiere una mayor observacion al operario debido que
todo el proceso tiene que ser detallado en dicho diagrama Kanawaty (1996) “El

diagrama bimanual se utiliza especialmente para actividades repetitivas, se
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elabora de una forma mas detallada del proceso a comparacion de otros
diagramas, los simbolos que se utilizan en el diagrama bimanual son los mismos
que se utiliza en los demas diagramas. (Ver anexo 26).Para Peralta (2018),
menciona que: Un proceso industrial estd formado por un conjunto de operaciones
disefiadas especialmente para conseguir un producto o servicio determinado. La
cual debe aprovechar al maximo los recursos para realizar la mejora continua y
tener como resultado un producto de calidad” (p.5).La dimension de la medicion de
trabajo tiene como finalidad reducir y aminorar la aparicion de tiempos de ocio,
para lograr resultados 6ptimos en cuanto a los niveles de productividad, ademas
de cuantificar el tiempo que toma realizar cada operacion Kanawaty (1996).

La segunda dimension de la variable independiente, la medicién de tiempos es la
técnica principal del estudio del trabajo el cual se registran los ritmos del trabajo de
una determinada tarea en determinadas condiciones, analizando los datos con el
fin de estimar el tiempo requerido segun Kanawaty (1996) y es fundamental contar
con los siguientes materiales: CronOmetro; formatos de estudio de tiempos y
tablero en el estudio de tiempos. (Ver anexo 27) para determinar el tiempo
estandar se le adiciona el suplemento que es el tiempo que se le suministra al
trabajador con el objetivo de amortizar retrasos, demoras y los elementos
contingentes de acuerdo a las condiciones de trabajo que forman parte de una
determinada tarea que ha ejecutado. Garcia (2005), existen suplementos
constantes o fijos que son aquellos referidos a las necesidades personales y a la
recuperacion de la fatiga, (Ver anexo 28). MEYERS (2000) dice que, para
determinar el tiempo estandar se necesita tres condiciones como, un operario
calificado, capacitado y que tenga una velocidad a ritmo normal en una tarea
especifica, requerido para elaborar un producto. Segun CASO (2010). El tiempo
normal es el tiempo que se obtuvo al medir con un cronometro a un trabajador
capacitado, el cual es conocedor de la tarea y disolviendose en su ritmo normal,
invierte en poder realizar una actividad o tarea y el tiempo estandar es el tiempo
utilizado de un trabajador adiestrado y experimentado en su actividad que realiza a
un ritmo comun, agregar los suplementos correspondientes por fatiga y por

atenciones personales. (p. 94).
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“‘El Tiempo observado es aquel que se tarda en ejecutar un elemento o
combinacién de elemento segun lo indica una medicion directa” (Kanawaty, 1996,

p.490) Tiempo estandar = Tiempo normal X (1 + Suplementos)
Tiempo normal = Tiempo observado X Factor de desempefio

Para determinar el tiempo estandar de produccion se requiere el sistema de
valoracién Westinghouse califica a través de cuatro factores como: habilidades,
consistencia, esfuerzo y condiciones. Niebel y Freivalds, (2009) (Anexo 29, 30, 31,
32). La variable dependiente por parte de Cruelles: “La productividad es una
relacién cuantitativa que mide los niveles de los factores que influyen a la hora que
se realiza un producto, se dice que cuanto mayor sea la productividad de nuestra
empresa, nuestros costos de produccién seran menor por ende aumentara la
competitividad dentro del mercado” (2013, p.10).Asi mismo Tello (2017), Dice que
la innovacion en un determinado proceso productivo en las empresas
manufactureras y servicios. Tiene por lo general resultados en el incremento de su

productividad.
Productividad = Eficiencia x Eficacia

Para Capell (2018), Menciona que para lograr una productividad en una empresa
manufacturera es fundamental adiestrar al trabajador con actividades que no sean
peligrosos para su salud, que les cause incomodidad al realizarlos, mientras la
empresa genere mas comodidad en su labor al operario este tendra un efecto
productivo en sus actividades. La dimension de la eficiencia: “Es la capacidad util
en horas - hombre para alcanzar la productividad y se adquiere segun los turnos

gue laboraron en el tiempo indicado”. (Garcia, 2005, p.19).

Horas hombre real

Eficiencia =
iciencia Horas hombre programado

Garcia, A. (2011, p.17) define a la eficacia como: “Es la relacion entre los
productos logrados y las metas que se tienen fijada. El indice de eficacia expresa

el buen resultado de la realizacion de un producto en un periodo definido. Es
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obtener resultados.” También para Ramirez (2019), Menciona que la innovacion
en fundamental si una empresa manufacturera desea tener un impacto positivo en
su productividad, se refiere que la empresa puede innovar un nuevo producto, un
nuevo proceso de produccién o alguna herramienta que sea utilizado para poder
minimizar al maximo el tiempo de elaboracion de un producto o servicio

determinado.

Producto logrado
Metas

Eficacia =

. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de la investigacion

Tipo de investigacion: Es aplicada, por tener propdsitos practicos en el cual, se
investiga para actuar, transformar, modificar o producir cambios en un
determinado sector de la realidad, segun Carrasco (2008, p. 43). En esta
investigacion se dio la solucion a la problematica mediante el soporte de las
teorias cientificas ya existentes, dando asi soluciones a los problemas
encontrados a la empresa panificadora Jayo S.A.C.

Enfoque de investigacion: Es cuantitativo, al medir las variables utilizadas en la
investigacion puede manifestarse como valores numéricos y en diferentes
categorias segun, (Carrasco, 2019, p. 222).En esta investigacion se utilizo la
recoleccion de datos numéricos los cuales tienen la finalidad comprobar las
hipétesis y el comportamiento de las variables.

Nivel de investigacion: Es descriptiva, segun Sampieri, pretenden especificar las
propiedades, caracteristicas y perfiles de personas, grupos, objetos que se someta
a un analisis (2018, p.108), en esta investigacion se buscoé precisar las
caracteristicas de las variables del estudio, para recolectar datos y medir los
diversos conceptos, variables, dimensiones o componentes del problema en la
investigacion, a su vez también es explicativa por lo que, indicé su efecto en la
variable independiente ( estudio de trabajo ) en relacion a la variable dependiente
(productividad) el que demostrd su efecto sobre este en el proceso productivo de

queques.
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Disefio de investigacion: Es experimental, Sampieri explica, manipula al menos
una variable independiente para observar su efecto sobre una o mas variables
dependientes (2018, p. 173). Por lo tanto, esta investigacion tiene como disefio
cuasi — experimental ya que, deriva de los estudios experimentales por el factor de
exposicion que es manipulado por el investigador debido que se aplicara el estudio
de trabajo en la linea de queques especificamente para su investigacion. “Se
denominan disefios cuasi experimentales, a aquellos que no asignan al azar los
sujetos que forman parte del grupo de control y experimental, ni son emparejados,

puesto que los grupos de trabajo ya estan formados” (Carrasco, 2019, p. 70).

Tabla 1: Tipo alcance y disefio de investigacion

SEGUN TIPO ALCANCE DISENO
EXPLORATORIO NO EXPERIMENTAL -
BASICA DESCRIPTIVO TRANSVERSALY
FINALIDAD CORRELACIONAL LONGITIDUNAL
APLICADA EXPLICATIVO EXPERIMENTAL -
LONGITUDINAL

Fuente: José Areas Proyecto de tesis (2020)

3.2 Operacionalizacion de variables

Definicion conceptual:

Variable independiente: Estudio del Trabajo

Son los examenes sistematicos de métodos para poder ejecutar actividades con la
determinacién de mejorar su utilizacion de manera competente a través de sus
recursos, implantando normas para mejorar los niveles rendimiento en las
actividades que se estén ejecutando, son examinadas para poder ser simplificadas
y modificadas con el fin de reducir o eliminar el trabajo innecesario (Kanawaty,
1996, p.9).
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Definicién Operacional:
El estudio de trabajo tiene como fin aumentar la productividad el cual se mide a
través del estudio de métodos y el estudio de tiempos.

Indicadores de la variable independiente:
Estudio de método:

Formula: indice de Actividades que Agregan Valor

Y. Actividades que agregan valor

[AAV =
Y:Total de Actividades

Escala de medicién: Razon
Estudio de tiempos:

Férmula: Tiempo Estandar

Tiempo estandar = TNx(1 + suplementos)

Escala de medicién: Razon

Definicion conceptual:

Variable dependiente: Productividad

“La productividad es una relacion cuantitativa que mide los niveles de los factores
gue influyen a la hora que se realiza un producto, se dice que cuanto mayor sea la
productividad de nuestra empresa, nuestros costos de produccion seran menor de

por ende aumentara la competitividad dentro del mercado” (Cruelles, 2013, p.10).

Definicion Operacional:
Es la capacidad de realizar con menos recursos, es decir, con la ayuda de la

eficiencia y eficacia se tendra buenos resultados en el proceso.
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Indicadores de la variable dependiente:
Eficiencia:

Formula: Eficiencia

Horas Hombre Reales

Eficiencia =

Horas Hombre Programadas

Escala de medicidn: Razoén
Eficacia:

Formula: Eficacia

Unidades Producidas

Eficacia =
feacia Unidades Programadas

Escala de medicion: Razén

3.3 Poblacion, muestra y muestreo

Poblacién: Segun Carrasco (2019), define a “la poblacion como todas las
unidades que se analizaran y tienen lugar en un ambito espacial que se realiza la
investigacion”. (p. 236). Por lo cual, en esta investigacion la poblacion estuvo
conformada por la produccion diaria de kekon de la linea de queques de la
panificadora Jayo S.A.C.

Criterio de inclusiéon: Fue evaluado en un periodo de 25 dias del mes de Julio
para recolectar datos pre-test, se consideroé el turno dia, en el horario de 07:00 am
—5:00 pm de lunes a sabado, 25 dias del mes de Setiembre para la toma de datos
post-test del afio 2020.

Criterio exclusién: No se consideré la produccion de alfajores, tartaletas y
panetones, ni el turno de la noche.

Muestra: Segun Hernandez Sampieri “La muestra es un subgrupo de la poblacion
del cual se recolectan datos y que debe ser representativo de esta, para poder
generalizar resultados” (2018, p.196). Por ello, que en esta investigacion, se tomd

a la muestra igual que la poblacion, se refiere que es una muestra de tipo censo,
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es decir, no se aplicé al muestreo ya que se enfoco en la linea de queques por un
periodo de 25 dias en el mes de Julio y 25 dias en el mes de Setiembre.
Muestreo: Hernandez, Fernandez & Batista (2010). “El muestreo es el
procedimiento, por el cual se selecciona la muestra de una poblacion
determinada” (p. 183).Por ello, la presente investigacién no tiene ningun tipo de
muestreo; por lo tanto, la muestra fue igual a la poblacion.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas: Segun BERNAL (2010). “La técnica se refiere al modo de como obtener
los datos para la investigacion” (p. 285).
v La observacion
Segun Bernal César A. (2010), “la observacion permite obtener informacion directa
y confiables, siempre y cuando se haga mediante un proceso sistematizado y muy
controlado”. (p. 194). Se realizard& como técnica en esta investigacion, la
observacion en el proceso productivo de la linea de queques que nos permitira
visualizar de forma directa las operaciones del proceso para la toma de tiempos y
obtener informacion confiable.
Instrumentos de recoleccion de datos
Hernandez Sampieri refiere, “Recolectar los datos implica elaborar un plan
detallado de procedimientos que nos conduzcan a reunir datos con propositos
especificos” (2018, p.226).
Instrumentos: Segun Valderrama “Son los medios materiales que emplea el
investigador para recoger y almacenar la informacién. Pueden ser formularios,
pruebas de conocimientos o escalas de actitudes” (2015, p.195) .Los instrumentos
fueron fichas de registro y el cronGmetro para obtener datos con exactitud del
proceso productivo de la elaboracion de kekon. (Ver anexo 33)
v" CronGmetro
Para este caso se utiliz6 como instrumento principal un cronometro
calibrado para la toma de tiempos, el cual nos dara datos precisos y

confiables.
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v Fichas de registro de produccion
Se realizdé formatos para medir los indicadores de eficacia, eficiencia y
productividad.
v" Fichas de toma de tiempos
Se realiz6 formatos para el célculo de tiempo estandar del proceso
productivo de kekon, tiempos observados, tiempo normal y factor de
valoracion para cada operacion.
v' Formato de diagramas
Se realiz6 formatos para analizar el método de trabajo en cada actividad del
proceso.
v' Formato para calculo de muestra
Se realiz6 el formato para determinar el nimero de muestras y medir el
tiempo a cada operacion.
Validez: Para Carrasco (2019), “la validez mide con objetividad, precision,
veracidad y autenticidad aquello que se desea medir de las variables”. (p. 336). La
validez se realiz6 a través del juicio de expertos, se manifesto por tres docentes,
especialistas miembros de la escuela de Ingenieria Industrial, quienes validaron
las variables de esta investigacion. (Ver anexo 34)
Confiabilidad: Segun Carrasco (2019), “la confiabilidad del instrumento nos
permitira obtener los mismos resultados al aplicarse una o mas veces a la misma
persona o grupo de personas en distintos periodos de tiempo”. (p. 339). Cabe
mencionar, que para la medicion del trabajo se tomé datos de los tiempos de las
actividades, se utiliz6 como instrumento confiable y de precision un cronémetro
marca Casio HS-3V, que mide con exactitud, fue utilizado en la etapa de
recoleccion de datos durante la investigacion, ademas de contar con el certificado
de calibracion. (Ver anexo 35,36). Ademas de hizo la confiabilidad de los datos a
través de la prueba del Test-retest, el procedimiento para determinar su
confiabilidad fue a través de la correlacion de Pearson analizados con el programa
estadistico SPSS 25. (Ver anexo 37).
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3.5 Procedimientos

Resefa Historica

La panificadora Jayo S.A.C se encuentra constituida por el Sefior Victor Jayo y su
esposa, comenz6 como un negocio familiar desde el afio 2004 desde que
comenzd a emprender en este negocio hace méas de 16 afios en el mercado local.

Descripcion de la empresa

Es una industria dedicada a la elaboracion de productos de panaderia y pasteleria
perteneciendo al sector panificador, cuenta con una variedad de productos como:
gueques, panetones, alfajores, turrones, pan de molde, bizcochos, piononos,
tartaletas, tostadas, empanadas, kekiiio y kekon.

La panificadora Jayo se encarga de la elaboracion, ventas y comercializacion de
productos de panaderia, pasteleria. Tiene a clientes en el sector Lima — Norte,
como panaderias, colegios, bodegas, mercado mayorista, minorista envia y hace
pedidos a provincias en épocas de campafas navidefias. Es una de las
panificadoras con mayor demanda en Lima Norte — Comas. (Ver anexo 38)

Localizacion geografica de la empresa panificadora Jayo S.A.C)

Base Legal:
e Razobn social : Panificadora Jayo S.A.C
e Actividad Econémica : Fabricacion de productos de panaderia
e Sector : Panificador
Contacto:
e E-mail : Panificadora-jayo@hotmail.com
e Teléfono : (01) 5363082
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Localizacion:

e Pais

e Provincia

e Ciudad

e Direccion
Comas

Plataforma estratégica

:Peru
:Lima
:Lima

:Jr. Diego Cusi Huaman N°279 - Santa Luzmila,

» Vision: Hacer un producto de calidad, innovador, agradable para satisfacer

a nuestros clientes y marcar la diferencia.

» Mision: Adquirir un terreno para crear una planta industrial mucho mas

amplia y que nos permita ser lideres en el mercado.

Organigrama estructural de la empresa Panificadora Jayo S.A.C

(Ver anexo 39)

Organigrama funcional de la empresa Panificadora Jayo S.A.C

(Ver anexo 40)
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Mapa de procesos

El proceso en donde se desarrollé el trabajo de investigacion fue en la linea de
gueques en el area de produccion, ya que la problemética principal se genera en
ése sector, de la siguiente manera (Ver anexo 41)

Proceso de direccion

Esta constituido por el gerente general que pertenece al area de planificacion, se
encarga de la busqueda de clientes, distribucién de las ventas, logistica y el
mantenimiento de las maquinas industriales como: hornos, batidoras, entre otros.
Por otro lado, la gerencia se encarga de administrar los ingresos y egresos de la
empresa por medio de reportes de las ventas con la ayuda de la contabilidad
externa estd sujeto el departamento de administracion que se encarga de

administrar las tiendas y el manejo de caja chica.

Proceso operativo

El departamento de produccion se encarga de la elaboracion del producto,
manejar el control de inventario para el abastecimiento de los insumos que se
necesita en la elaboracion de las ordenes de produccion, mediante el pedido se

hace coordinaciones con los proveedores para la compra de insumos.

Proceso de soporte
Por dltimo, el departamento de producto terminado junto con la logistica, se
encarga de embolsar y envasar los productos, puestos en javas para luego ser

despachados hacia los clientes del sector Lima-Norte.

Objeto de estudio
El objeto de estudio fue el proceso de elaboracién de kekon del cual tiene un
sabor y una forma caracteristica, el cual es el mas solicitado por el mercado local

entre colegios y bodegas de la zona Lima-Norte. (Ver anexo 42)
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Productos de la empresa

La empresa Panificadora Jayo S.A.C cuenta con diversidad de productos en
panaderia y pasteleria. (Ver anexo 43)

Clientes de la empresa
La panificadora Jayo tiene mayor demanda y consumo en sus productos que son
el kekon y el kekifio, el cual es el que se produce y vende mas. Sus principales
clientes de comercializacién se encuentran ubicados a nivel Lima - Norte:

v" Mercado mayorista y minoritas

v" Provincias

v' Centros educativos

v' Bodegas, panaderias y tiendas

Volumen del negocio

La produccion mensual de kekon de los ultimos 3 meses de Abril, Mayo, Junio del
2020. Donde el producto de mayor demanda de la empresa es el kekon. Por lo

tanto sera el objeto de estudio para hacer mejoras. (Ver anexo 44)

Recursos de produccion

Para el proceso productivo de kekon es necesario y fundamental el recurso
humano, en este caso la mano de obra directa fueron los colaboradores (maestros
en panaderia), ya que interviene en el proceso de forma directa, es decir, depende
de ellos que se logre el cumplimiento de las metas y objetivos que se tiene en la
produccion. Por otro lado se tiene la mano de obra indirecta el cual interviene de

forma no directa en el proceso. (Ver anexo 45 ,46)
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Recursos maquinaria

Las maquinas y equipos utilizados en la linea de produccion que se tiene para el
proceso de productivo de kekon en la empresa Panificadora Jayo S.A.C., se
puede ver a continuacion. (Ver anexo 47)

Recurso de tiempo

El tiempo es un recurso fundamental en cualquier empresa de produccion, por ello
en esta ocasion en el area de produccion se trabaja 10 horas, dandoles 1 hora de
refrigerio de lunes a sabado. (Ver anexo 48)

Recurso de espacio fisico. (Ver anexo 49)
Esta representa las areas que estan involucradas en el proceso productivo de

kekon.

Diagrama de Operaciones del Proceso

En el diagrama de operaciones del Proceso se representa cada operacion que se
realizd en el proceso productivo de kekon, donde se visualiza las nueve
operaciones que contiene el proceso de elaboracion del producto kekon, cabe
recalcar que esto es antes de la mejora, de tal modo que se verificara si alguna
operacion es innecesaria y/o repetitiva para ser eliminada del proceso, en el cual
se evidenciara un proceso de produccion eficiente y eficaz. En la cual se observa

a continuacion:
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DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO
EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C AREA Produccién
METODO PRE-TEST POST-TEST PROCESO Elaboracién de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon
Molde Harina
(00:08:23) min A dici
3 condicionar :
(00:010:15) Min Recepcionar
Huevo y azlcar
(00:32:32) Min G) Batir
(00:50:32) Min Dosificar
Chocolate y vainilla
(02:10:00) min ‘ Hornear
RESUMEN (00:06:32) Min ° Desmoldar
SIMBOLOS NUMERO
O 7 (04:12:14) min .
o Enfriar
'.‘ 1 Bolsa
I\ o |
D i (01:10:23) min ° Envasar
TOTAL 8
KEKON

Figura 1: Diagrama de operaciones del proceso de elaboracién de kekon (Julio 2020 Pre-test

Fuente: elaboracién propia
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Descripcion del proceso productivo de lalinea de kekon
La panificadora Jayo desarrolla 8 procesos para la elaboracion de kekon como:
Recepcionar, Batir, Acondicionar molde, Dosificar, Hornear, Desmoldar , Enfriar ,

Envasar, el cual se procedera a detallar a continuacion:

= Recepcionar

El proceso productivo de kekon inicia con la recepcion de sacos de harina e
insumos entregados en una jaba en el area de almacén (harina, huevo y otros) y
se hace la respectiva verificacion del peso correcto de la receta a producir con la
materia prima. Se pesan los ingredientes, la manteca, azucar, chocolate, vainilla,
polvo de hornear, bicarbonato, suero con la ayuda de una balanza digital, se mide
la cantidad de 20 kilos de huevo utilizando un balde que equivale a 20 litros de
huevo, 2 sacos de harina que equivale a 100 kilos. Después de ser pesados los
ingredientes seran llevados a la linea de produccion de kekon en una jaba.

= Batir

En esta etapa del proceso una vez obtenidos todos los ingredientes pesados son
trasladados hacia la batidora industrial para ser mezclados, se programa la
maquina para su funcionamiento y se calcula un tiempo aproximado de 25
minutos necesario para batir todos los ingredientes y obtener una mezcla
compacta; por ultimo se vierte a una olla industrial para luego ser dosificado

manualmente.

= Acondicionar molde

En esta etapa primero se limpia los moldes con una espatula, luego se engrasa
cada molde con manteca manualmente, después se echa polvo de hornear para

evitar que se pegue el queque al momento de ser desmoldado.
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= Dosificar
Una vez obtenida la masa preparada con todos los ingredientes se procede a
colocar el molde sobre la balanza para pesar 1 kilo 500 gramos para cada molde,
el chocolate y la vainilla con la cantidad de 800 gramos de peso exacto ser

almacenado en el andamio para ser llevado al horno industrial.

= Hornear

Luego teniendo los moldes listos colocados en el andamio son llevados al &rea de
horneado, los moldes sera introducidos manualmente dentro del horno industrial
previamente programado para el calentamiento donde seran colocados formando
una fila uno por uno, siendo programados primero a una temperatura de 160°C por
una hora, luego a una temperatura de 200°C terminando el proceso de horneado.

= Desmoldar

Del area de horneado son llevados a la linea de produccién en el coche para luego
ser desmoldados en la mesa de trabajo y ser colocados nuevamente en el coche

para ser llevados al area de enfriamiento.

= Enfriar

Terminado el proceso de elaboracion de kekon son llevados al éarea de
enfriamiento donde reposaran por lo menos durante 4 horas debido a la
temperatura que se utilizé para en el proceso de horneado que fue de 160°C y

200°C grados de temperatura.

=  Envasar

Una vez los queques estén sumamente frios son llevados al area de envasado
donde serdn embolsados y puestos de 5 unidades en las jabas para ser llevados
al departamento de producto terminado.Los productos terminados debidamente
embolsados seran almacenados y permaneceran hasta ser despachados al cliente

previamente verificados.
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Para un analisis mas amplio se comienza a realizar un Diagrama de Actividades

del Proceso, presentada a continuacion:

Diagrama Analitico de Procesos

En la cual, se representa detalladamente cada actividad que se realiza en cada
area del proceso. Asi también el tiempo que requiere y la distancia de recorrido de
cada actividad. Este diagrama ayuda a analizar y detectar qué actividades

productivas e improductivas.

28



Tabla 2: Diagrama de andlisis del proceso de kekon

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

REGISTRO RESUMEN
Panificadora Jayo S.A.C 5 PRE-TEST Actividad PRE-TEST | POST-TEST
METOPOT posrrest | operacion | ()| 20
PRODUCTO KEKON Transporte I:> 17
AREA PRODUCCION Espera D 3
ELABORADO POR RAYZA HERRERA Inspeccién D 1
FECHA julio-20 Almacén v 1
COLABORADOR ELSER GUEVARA Distancia (mtrs) 108
INICIA Hacia el almacén Almacenar las jabas Tiempo (min.) 9:59:37
ITEM | OPERACIONES ACTIVIDAD Distancia (m) Tiemrll:go (@) I:> D|Owv S VALOR -
1 Hacia el almacén 15 0:00:23 X
2 Recepcionar insumos 0:00:06 { X
3 Recoger saco de harina 0:00:15 ‘\ X
4 Hacia la batidora 15 0:00:18 \Q X
s | Recepcionar Hacia al aimacén 15 0:00:15 ‘ X
6 Inspeccionar insumos 0:00:05 @ X
7 Hacia la balanza 05 | 0:00:08 K J X
8 Pesar insumos 0:05:00 Q/ X
9 Diluir hugvos en un balde 0.04.05 ‘\ X
10 Hacia la méaquina batidora 15 0:00:35 X
1 Vierte el saco de harina a la batidora 0:00:15 X
1 Colocar todﬁ:ﬁlr({):rfsumos ala 00018 ‘\ X
13 Hacia la reserva de agua 2 0:00:25 \? X
14 Batir Hacia la maquina batidora 2 0:00:30 ) X
15 Vierte agua a la maquina batidora 0:00:35 ( X
16 Mezclar ingredientes 0:00:15 ‘\ _ X
17 Batir la mezcla 0:25:00 @ X
18 Limpiar los bordes de la batidora 0:00:42 ( X
19 Colocar mezcla a otro recipiente 0:02:00 .\ X
20 Hacia el andamio 1 0:00:32 X
u Retirar moldes del andamio 0:02:22 X
2 Hacia la mesa 0,5 0:00:10 X
3 Colocar moldes sobre mesa 0:00:46 Q/ X
% | acondicionar Raspar los moldes 0:03:22 b X
P molde Limpiar los moldes 0.03:14 ¢ X
% Colocar manteca a moldes 0:03:34 ¢ X
2 Colocar harina a moldes 0:02:20 ‘ X
28 Ordenar los moldes 0:00:30 ‘ X
3 Limpiar la mesa 0:00:21 ( X
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30 Hacia la balanza 05 0:00:10 ) X

31 Preparar el chocolate 0:02:33 ( X

3 Colocar moldes sobre la halanza 0:04:23 ‘ X

k| Pesar masa mezclada 0:16:00 ¢ X

34 Colocar mezcla al moldes 0:15:12 ¢ X

3 Pesar el chocolate 0:03:15 ’ X

3% Dosificar Colocar chocolate al moldes 0:02:30 ¢ X

37 Pesar la vainilla 0:02:12 ¢ X

38 Colocar vainilla a los moldes 0:02:21 ¢ X

3 Mover la mezcla 0:01:25 ¢ X

X Ordenar moldes sobre mesa 0:00:35 ( X

a4 Hacia el andamio 05 0:00:07 X

@ Colocar moldes preparado en andamio 0:01:23 X

a Hacia la maquina horno 10 0:00:48 ) X

“ Colocar moldes en el horno 0:02:10 X

% Ordenar moldes en el horno 0:00:36 ‘\ X

Hornear

% Homear 2:05:24 @ X

47 Retirar moldes del horno 0:02:54 Q/ X

a8 Colocar moldes al andamio 0:01:30 X

49 Hacia el area de desmoldado 10 0:00:46 ;. X

50 Retirar moldes del andamio 0:01:43 ./\ X

51 Hacia la mesa 05 | 0:00:07 ® X

52 Desmoldar Colocar moldes sobre la mesa 0:00:54 ‘ X

3 Retirar moldes del quegue 0:06:12 ‘\ X

54 Hacia el andamio 05 |0:00:06 - ® X

55 Colocar queque en el andamio 0:01:22 ( X

56 Enfriar Hacia el &rea de enfriamiento 10 0:00:57 @ X

57 Enfriar 4:12:33 X

58 Hacia el &rea de producto terminado 10 0:00:48 ’ X

59 Colocar bolsas al queque 1:15:00 ( X

Envasar

60 Colocar producto a las jabas 0:04:37 i X

61 Almacenar las jabas 0:10:43 1@ X
108 ] 9:59:37( 39 | 17| 3 111 34 27

Fuente: Elaboracién propia

En la anterior tabla 1 se observa que el diagrama de actividades, el proceso de
productivo del kekon que contiene 61 actividades en total en el cual 39 son
operaciones, 17 son de transporte, 3 de espera, 1 de inspeccion y 1 de
almacenamiento. Asimismo se tiene en la distancia efectuada en metros para toda

las actividades tiene un total de 108 metros.
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De tal modo, se han asignado condiciones de actividades, donde algunas son que
agregan valor al proceso y las que no agregan valor. El efecto de las 61
actividades, 34 agregan valor y 27 no agregan valor en el proceso de productivo
de kekon en la empresa Panificadora Jayo S.A.C.

Seguidamente, se procede a realizar el porcentaje total de las actividades que

agregan valor al proceso de produccion de kekon el resultado es:

SNAAV _3% _ ___
YNAT 61 57%

IAAV =

Se obtuvo el 43% de actividades improductivas que no agregan valor, indicando
gue hay tiempos improductivos que se estas ejecutando durante el proceso
productivo del kekon, es por ello que se hace la propuesta para mejorar el indice
de actividades productivas haciéndose uso de la herramienta de estudio de
trabajo para poder eliminar las actividades ineficientes, tiempos y movimientos

innecesarios.

Luego de haber analizado y observado las operaciones con sus actividades, se
procede a realizar el diagrama bimanual del proceso que genera cuello de botella
en el proceso productivo de kekon en la empresa panificadora Jayo S.A.C. La
presentacion del diagrama bimanual esta relacionado con el diagrama de
operaciones, el cual se puede apreciar la operaciéon que genera demora en el

proceso y se evidencia en el siguiente tabla.
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Tabla 3: Diagrama bimanual — Operacion 4: Dosificado (Julio 2020 Pre-test)

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON

METODO: PRE - TEST POST - TEST Trabajo
EMPRESA: PANIFICADORA JAYO S.A.C Balanza
PROCESO: Productivo de kekon Mezcla
OPERACION: Dosficado Molde
LUGAR: Area de produccién
Simbolo

Descripcion Mano izquierda Descripcion Mano derecha

£
=
o

11000/000/0000/00/0110000L

Se dirige haciala mesa Se dirige hacia lamesa

Coge la jaba de insumos Coge lajaba de insumos

Coge el chocolate Coge el chocolate

Coloca en un recipiente el chocolate Coloca en un recipiente el chocolate

Prepara el chocolate Prepara el chocolate

Hacia la balanza Hacia la balanza

Coge molde vacio Coge molde vacio

Coloca molde sobre la balanza Coloca molde sobre la balanza

Espera Coge masa mezclada

Coloca mezcla sobre el molde Coloca mezcla sobre el molde

Pesa 1.500 kilos de masa mezclada Pesa 1.500 kilos de masa mezclada

Coge el chocolate prepardo Coge el chocolate prepardo

Pesa 800 gramos de chocolate Pesa 800 gramos de chocolate

Coge la vainilla Espera

Pesalavainilla Pesalavainilla

Coloca vainilla al molde Coloca vainilla al molde

coge el molde preparado coge el molde preparado

coloca el molde ala mesa coloca el molde alamesa

Coge molde lleno Coge molde lleno

J00/0/000000/000/030000F |

Lleva molde al andamio Lleva molde al andamio

RESUMEN

>
9

UAL PROPUESTO
M.I M.D Ml MD

METODO

4930

TOTAL 20 20

Fuente: elaboracién propia

En la Tabla 2 se puede visualizar los movimientos del trabajo realizados por cada
una de las manos del colaborador, al realizar la operacion de dosificado, en la cual

se observa un total 20 movimientos realizados por ambas manos.
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DIAGRAMA DE RECORRIDO (ACTUAL)

FACULTAD DE INGENIERIA - ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ELABORADO POR: RAYZA HERRERA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA EMPRESA PANIFICADORA JAYO S.A.C

20m
4m 10m 4m 2m
5to piso
BATIDORA
E) BALANZA A
w
HORNO Harina AREA DE INSUMOS
\ PESADO INSUMOS
—
) / DOSIFICADO - coctes | | ENFRIADO f 1 Age pe venTas
AREA DE HORNEADO N -
COCHES MESA DE TRABAJO
2do piso ACONDICIONADO AREA DE ENVASADO am
DE MOLDE
6m /
4 \
ENVASADO
3
JABAS
4to piso ler piso
2
2m
SSHH 1 Escaleras
2do piso \
4m 10m 6m
MEDIDAS EN METROS

FECHA: JULIO 2020

Figura 2: Diagrama de Recorrido del proceso de elaboracién de kekon (Julio 2020 Pre-test)

Fuente: Elaboracién propia
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Datos antes de laimplementacion (PRE-TEST)

Se procede a desarrollar la toma de tiempos de 30 tiempos observables del mes
de Julio 2020, para determinar el nUmero de muestras que se presenta para hallar
el tiempo estdndar del proceso de elaboracion de kekon en la empresa de

Panificadora Jayo S.A.C.
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Tabla 4: Registro de toma de tiempos (Julio 2020 Pre-test) — Segundos

TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON - JULIO

EMPRESA Panificadora Jayo SAC AREA Produccion
METODO PRE-TEST | POST-TEST PROCESO Productivo de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
TEM|  OPERACION T2 (345 67 [ 89|00 B|U]|B|H6|0 B9 ]20]20 |2 |23 [2425]26]27]|28]2]3 promnedo
seg | seg | seq | seg | seg | seg | seq | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seq | seg | seg | seg | seg | seg [ seg | seq | sey | seg | seq | seg | seg | seq | seg | seg | seg | seq
1 [Recepcionar 57| 614 541 628] 607) 619 610] 604] 560 620] 570 621) 60| 624] 619] 560] 627) 565 630] 620 614] 569] 621 625 625 610 616] 602 545 550 59910
2 |Bar 1996| 1868] 2059] 2126 2059 2129] 2075| 2069| 2005| 2060| 2047) 2067| 2045| 2066 2063| 1911 2007 2123 2062| 2060| 2115 2088| 2080] 2042 2040 2165| 1980| 2054 1991| 2043| 204983
3 |Acondicionar molde | 1081| 1041| 1097| 1034] 1107) 1219] 1081| 1083 1052| 1202| 968| 1035| 1098| 1039] 992] 1043] 1037) 1109| 1081] 1161) 1139| 1078 1044| 1037 994| 968| 1036] 1100] 1097 1081) 107113
4 |Dosificar 309] 3149) 3200| 3175 3054) 2962| 298] 3067| 3239| 3018 3010| 3068) 3095| 3160] 3034] 3171| 2836) 3083| 3195 2047] 2941] 3049 2983| 2874| 3031| 3026 2935| 2873) 2879 2993) 304180
5 |Homear 7946| 7954| 8086| 7916| 7748) 7548| 8286| 7952| 7937| 7889| 7733| 7715| 7946| 7851 7520] 7937| 8036| 7818| 7946| 7989] 8060 7913 7784| 7659| 7838| 7733| 7997| 7970| 8026] 8273 790020
6 |Desmoldar 540 551) 5BI| 52| 540 540| 448) 515] 512 506] 510/ 500 540[ 501] 502] 446] 501) 510 503| 446] 504] 499] 505 493| 486| 509| 491 5101 490] #47] 50360
7 |Enfiar 15060 14940]14700| 14880| 14613| 15120] 15000| 13980{14760| 15012 14892| 14958| 14612 14820| 15007| 14880| 14947| 14886| 15072(14844| 14958| 14970| 14550| 14720| 14550| 14670 14292| 14184| 14579|14490| 1476488
8 |Envasar 4260( 4542) 4373| 4365| 4545 4375| 4435| 4435| 4300| 4555 4409| 4376) 4354| 4409 4400 4249 4605| 4243| 4435| 4349 4529| 4294] 4309| 4375| 4480| 4669| 4309] 4255) 4373) 4315] 439800
Tiempo Total (seg) | 34639| 34659]34607| 34636| 34273| 34512| 34933| 33705|34374) 34862| 34139] 34340| 34300| 34470| 34146| 34197| 34506| 34337| 34924|34416] 34860| 34460| 33876| 33825| 34044) 34350| 33656| 33548 33980|34192| 3432855
Tiempo Total (min) | 577 518 577 577| 571) 575 582) 562 573| 58| 569] 572\ 572 575| 569| 570| 577| 572] 582 574] 581 574| 565| 564| 567) 573| 561 559| 566 570 5724

Fuente: Elaboracién propia

35




Tabla 5: Registro de toma de tiempos (Julio 2020 Pre-test) — Minutos

TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON - JULIO
EMPRESA Panificadora Jayo SAC AREA Produccion
METODO PRE - TEST | POST-TEST PROCESO Productivo de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
ITEM[  OPERACION T2 13415 |6 | 7 | 89 |10 |12 B3] |15 |16 |17 |8]19]20]2 |2 [28|24]2][26]|27|28]2 /|30 ]promedo
min | min | min | min [ min [ min | min | min | min | min [ min [ min [ min | min [ min | min [ min | min [ min [ min [ min | min | min | min | min [ min | min | min | min | min | min
1 [Recepcionar 911 102] 90| 105 101 1203 102] 1201 93 03] 95 104] 102] 104] 103] 93] 1205 94| 105 103] 1.02[ 95 104| 104] 104] 1202| 1203 100] 91 92 9,99
2 |Batir 33| 3L1| 343| 354 343 355 346 345 334 43| Al 345 341 44| 44| 319] 335 354| 44| 343 B3| 48| 347 340] 340] 361 330] 342| 332 Al 3416
3 |Acondicionar molde 1801 174 183 172| 185 203| 180| 181| 175 200| 161 173| 183| 173] 165 174] 173 185 180 194 1901 180 174| 173| 166| 161 173 183 183| 180 1785
4 |Dosificar 535| 525| 533| 529| 509 494 500 5L1| 540| 503| 502 511| 516 527 506| 529| 473| 514| 533| 491 490| 508| 497 479| 505| 504| 489 479| 480 499 50,70
5 |Homear 1324| 1326] 1348] 1319] 1291] 1258| 1381 1325] 1323| 1315 1289| 1286] 1324| 1309| 1253| 1323| 1339| 1303| 1324| 1332| 1343| 1319| 1297| 127,7| 130,6] 1289 1333| 1328| 1338 1379 13167
6 |Desmoldar 90 92| 92| 85 90| 90| 75 86| 85 84| 85 83| 90 84| 84] 74 84| 85 84 74| 84| 83 84| 82 81 85 82 85 82 715 8,39
7 |Enfriar 2510] 2490 2450| 248,0[ 2436] 2520 2500| 2330] 246,0] 250,2| 2482 249,3| 2435| 2470| 250,1| 2480| 249,1| 2481| 2512| 24TA| 2493| 2495| 2425 2453| 2425| 2445| 2382| 2364| 2430| 2415] 246,08
8 |Envasar 700 757 729] 28| 758 729 739| 739 718 759| 735 729] 726 735 735 708| 768| 707] 739| 725 755 716] 7L8[ 729] 747 718| 718 709] 729 719 7330
Tiempo total (min) | 577,3| 577,7) 5768| 5773| 5712 5752| 5822| 5618| 572,9| 581,0| 5690 572,3| 5717| 5745| 569,1| 5700 5766| 572,3| 5821 5736 5810| 5743| 564,6| 563,7| 5674| 5725| 560,9| 559,1| 566,3| 5699| 572,14
Tiempototal (horas) | 96| 96| 96| 96| 95 96| 97| 94| 95 97 95 95| 95 96| 95 95 96| 95 97 96| 97| 96| 94| 94| 95 95 93] 93] 94| 95 954

Fuente: Elaboracién propia
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Se observa los tiempos registrados y obtenidos en segundos, para calcular el
tiempo estandar se hara la conversion de las toma de tiempos en minutos, por
ejemplo:

Recepcionar: 630 segundos = 630/60 = 10.5 minutos

Después, se presenta los tiempos iniciales de cada operacién del proceso de
produccién de la empresa Panificadora Jayo S.A.C. en el mes de Julio del 2020,
convertidos en minutos.

Donde se puede observar que el mayor tiempo se tiene en el dia 7 con 582.2
minutos, por otro lado, se tiene el menor tiempo en el dia 8 con 561.8 minutos.

Al contrastar entre ambos dias, se evidencia la diferencia de 20.4 minutos, por lo
gue seria ideal realizar un estudio de métodos en la empresa Panificadora Jayo
S.A.C.

Tabla 6: Calculo del nimero de muestras (Julio 2020 Pre-test)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON - JULIO
EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C AREA Produccion
METODO PRE-TEST | POST-TEST PROCESO Productivo de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon
ITEM OPERACION X x? e “'-\""-‘-"’_' o
1 Recepcionar 299,55 2998,16 4
2 Batir 1024,92 35044,92 1
3 Acondicionar molde 535,57 9589,23 5
4 Dosificar 1520,90 77202,75 2
5 Hornear 3950,10 520355,80 1
6 Desmoldar 251,80 2120,10 5
7 Enfriar 738244 1817283,72 1
8 Envasar 2199,00 161283,10 1
Total: 20

Fuente: Elaboracién propia

Se desarroll6 la formula de Kanawaty para establecer las muestras requeridas,
demostrando ello, se obtiene el tiempo estandar del proceso de produccién de

kekon de la empresa Panificadora Jayo S.A.C.
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Las muestras obtenidas son de los tiempos iniciales del mes de Julio 2020,

teniendo en cuenta el numero correspondiente a cada operacion del proceso

iniciado desde el dia uno.

Tabla 7: Calculo promedio del nimero de muestras (Julio 2020 Pre-test)

CALCULO DEL PROMEDIO DE NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE PRODUCTIVO DE KEKON - JULIO

EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C AREA Produccion
METODO PRE-TEST | POST-TEST PROCESO Productivo de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon
ITEM OPERACION NUMERO DE MUESTRAS
1 2 3 4 5 PROMEDIO
1 Recepcionado 10,17 10,23 9,02 10,47 9,97
2 Batido 35,48 3548
3 [Acondicionado de molde 18,02 17,35 18,28 17,23 18,45 17,87
4 Dosificado 53,48 52,48 52,98
5 Horneado 132,53 132,53
6 Desmoldado 9,00 9,18 9,18 8,53 9,00 8,98
7 Enfriamiento 251,00 251,00
8 Envasado 73,48 73,48
Total: 508,82

Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 el calculo promedio del numero de muestras, donde cada una se evaluo

con la férmula de Kanawaty, se evidencia que el mayor niumero de muestras

requeridas fue de 5 y el menor 1. Cabe recalcar que los tiempos obtenidos fueron
de la tabla 5.

Por ultimo, con los promedios de los tiempos observados de cada una de las

operaciones, se procede a desarrollar el tiempo estandar, teniendo en cuenta las

tablas de Westinghouse y los tiempos de suplementos.

El calculo del tiempo estandar del proceso de produccion de kekon (Pre-Test) se

puede observar en la siguiente tabla:
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Tabla 8: Célculo del tiempo estandar (Julio 2020 Pre-test)

CALCULODEL TIEMPO ESTANDAR - PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON - JULIO
EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C AREA Produccion
METODO PRE-TEST | POST-TEST PROCESO Productivo de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon
meM | opERACION TIPODE PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE 1+FACTORDE | TIEMPONORMAL |  SUPLEMENTOS 1+ TIEMPO
OPERACION [TIEMPOOBSERVADO| H E cD cS VALORACION (TN) c V | SUPLEMENTOS | ESTANDAR
1 |Recepcionar Manual 9,97 0,00 -0,04 -0,03 0,02 091 9,07 0,09 0,10 1,19 10,80
2 |Batir Manual - Maquina 3548 0,00 -0,04 -0,03 -0,02 091 32,29 0,05 0,10 1,15 37,13
3 |Acondicionar molde Manual 1787 0,00 -0,04 -0,03 -0,02 091 16,26 0,09 0,09 1,18 19,19
4 |Dosificar Manual - Maquina 52,98 0,00 -0,04 -0,03 -0,02 091 48,21 0,09 0,10 1,19 57,38
5 |Hornear Manual - Maquina 132,53 0,00 -0,04 -0,03 -0,02 091 120,61 0,05 0,09 1,14 137,49
6 |[Desmoldar Manual 8,98 005 [ -0,04 -0,03 0,00 0,88 7,90 0,09 0,10 119 9,40
7 |Enfriar Manual 251,00 0,00 -0,04 0,00 0,00 0,96 240,96 0,05 0,09 114 274,69
8 |Emvasar Manual 7348 0,00 -0,04 003 | 0,02 0,91 66,87 0,09 0,09 118 78,91
582,30 54217 Total tiempo (min): 624,99

Fuente: Elaboracion propia

Se evaluo el calculo del tiempo estandar para el proceso de elaboracion de kekon de la empresa Panificadora Jayo

S.A.C., resultando el tiempo que se requiere es de 624,99 minutos
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Evaluacion de la productividad actual (PRE-TEST)

Luego de obtener el tiempo estandar, se procedid con el calculo de unidades
programadas del proceso productivo de kekon de la empresa Panificadora Jayo
S.A.C., donde se tomO en cuenta la mano de obra directa, es decir, los
colaboradores (maestros) para evaluar la capacidad instalada.

Numero de trabajadores x Tiempo laborable c/trab

Capacidad Instalada =

Tiempo Estandar

Tabla 9: Calculo de la capacidad instalada (Julio 2020 Pre-test)

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA
NOMERODE | TIEMPO LABORABLE C/TRAB. TIEMPO UNID%E’;?LIDSATZLE:'D A0
TRABAJADORES (min) ESTANDAR (min) TEORICA
2 540 3,12 346

Fuente: Elaboracion propia

Se refiere que tedricamente se produzcan 346 unidades de kekon, teniendo en
cuenta la capacidad instalada, luego se calcularon las unidades que realmente

producen por dia.

[Unidades programadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracion|

Para el factor valoracion se tomé en consideracion los siguientes datos:

Tabla 10: Calculo del factor valoracion

MOTIVO VALOR

% Tardanzas -5,00%

% Productos no conformes -1,00%
Factor Valoracion 94%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 11: Calculo de las unidades programadas (Julio 2020 Pre-test)
CANTIDAD PROGRAMADA KEKON POR DIA

CAPACIDAD EN
UNIDADES . UNIDADES
INSTALADA O FACTOR VALORACION PROGRAMADAS
TEORICA
346 94% 324

Fuente: Elaboracién propia
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Las unidades programadas fueron 324 unidades de kekon al dia.

Sabiendo las unidades programadas y el tiempo estandar se comenzo a efectuar
el calculo de las horas programadas que es una de las formulas para calcular la

eficiencia, para realizar ello, realizaremos la siguiente férmula:

[Horas Hombre Programadas = Nro. de trabajadores x Tiempo labor c/trab)

Aqui se procedi6 a evaluar el tiempo de trabajo de cada operario, el cual consta de
9 horas, se convierte en minutos y se multiplica por el nUmero de colaboradores
(maestros) que en este caso son 2 trabajadores.

Tabla 12: Calculo de horas hombre programadas (Julio 2020 Pre-test)

CALCULO DE HORAS - HOMBRE PROGRAMADAS
HORAS -
NUMERO DE TIEMPO LABORABLE C/TRAB. HOMBRE
TRABAJADORES (min) PROGRAMADAS
(min)
2 540 1080

Fuente: Elaboracién propia

De igual manera se procedio hallar las horas hombre reales, con la siguiente
formula:

[Horas Hombre Reales = Produccion diaria x Tiempo Estandar)

Tabla 13: Calculo de horas hombre reales (Julio 2020 Pre-test)

CALCULO DE HORAS - HOMBRE REALES
HORAS -
PRODUCCION DIARIA TIEMPO ESTANDAR (min) HOMBRE
REALES (min)
324 3,12 1010

Fuente: Elaboracién propia

Por ultimo, se propicio a la obtencion de datos a través de fichas de recoleccion de
datos sumamente relevante, para la evaluacién de la productividad y se tomd
como referencia los reportes del mes de Julio del 2020 de manera diaria del
proceso productivo de kekon de la empresa Panificadora Jayo S.A.C., las cuales

se pueden observar en la siguiente tabla
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Tabla 14: Registro de productividad pre-test

CACULO DE LA EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD - PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON - JULIO
EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C METODO PRE-TEST | POST-TEST
ELABORADO POR Rayza Herrera PROCESO Productivo de kekon

INDICADOR LEYENDA TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
IEHH: indice de eficiencia horas hombre (%) HHR
EFICIENCIA HHR: Horas Hombre Reales (min) Observacion Cronémetro/Ficha de registro IEHH= mxlOO%
HHP: Horas Hombre Programadas (min)
IECP: indice de eficacia del cumplimiento de la
EFICACIA UQP: Unidadesinrs(:]icecqlzr;s(?oducidos (unid) Observacién Cronémetro/Ficha de registro IECP= % x100%
UQP: Unidades de queques programados (unid)
PRODUCTIVIDAD Eficiencia y eficacia Observacion Cronémetro/Ficha de registro Productividad
= Eficiencia x Eficacia
) A B © D E=B/A F=DIC G=ExF
DIAS HORAS HOMBRE HORAS HOMBRE QUEQUES QUEQUES
TRABAJADOS | PROGRAMADAS REALES (min) | PROGRAMADOS | PRODUCIDOS | EFICIENCIA | - EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
(min) (UNIDS./D) (UNIDS./D)
02/07/2020 1080 874 324 280 81% 86% 70%
03/07/2020 1080 858 324 275 79% 85% 67%
04/07/2020 1080 858 324 275 79% 85% 67%
06/07/2020 1080 874 324 280 81% 86% 70%
07/07/2020 1080 858 324 275 79% 85% 67%
08/07/2020 1080 889 324 285 82% 88% 2%
09/07/2020 1080 867 324 278 80% 86% 69%
10/07/2020 1080 864 324 277 80% 85% 68%
11/07/2020 1080 861 324 276 80% 85% 68%
13/07/2020 1080 861 324 276 80% 85% 68%
14/07/2020 1080 874 324 280 81% 86% 70%
15/07/2020 1080 858 324 275 79% 85% 67%
16/07/2020 1080 858 324 275 79% 85% 67%
17/07/2020 1080 867 324 278 80% 86% 69%
18/07/2020 1080 889 324 285 82% 88% 2%
20/07/2020 1080 858 324 275 79% 85% 67%
21/07/2020 1080 864 324 277 80% 85% 68%
22/07/2020 1080 874 324 280 81% 86% 70%
23/07/2020 1080 849 324 272 79% 84% 66%
24/07/2020 1080 874 324 280 81% 86% 70%
25/07/2020 1080 858 324 275 79% 85% 67%
27/07/2020 1080 874 324 280 81% 86% 70%
29/07/2020 1080 858 324 275 79% 85% 67%
30/07/2020 1080 874 324 280 81% 86% 70%
31/07/2020 1080 858 324 275 79% 85% 67%
TOTAL 27000 21650 8100 6939 80% 86%
Fuente: Elaboracién propia
En la Tabla 14 del registro de productividad se puede observar el

dimensionamiento de la variable dependiente; con un 69% en su productividad en

relacion a la meta establecida por la organizacién. Se observa la cantidad de

horas laboradas en un periodo mensual de 25 dias, aplicadas como pre-test, en

donde el indicador de eficiencia dentro de la linea de produccion de kekon obtuvo

42



un resultado de 80 %, respecto a la eficacia se obtuvo un resultado de 86%, es
por ello que la propuesta estipulada se manifiesta por la eliminacién de

actividades improductivas y reducir tiempos innecesarios.

Andlisis de las causas (PRE-TEST)

Se presentas las principales causas en el diagrama de Pareto.

Causa 1: Método de trabajo no estandarizado

El trabajo no estandarizado genera tiempos improductivos, la cual produce una
deficiencia en los métodos del proceso productivo de kekon en la empresa
Panificadora Jayo S.A.C. Esto se debe a que no se estuvo cumpliendo con el
seguimiento necesario a todas las operaciones y no ejecutaron debidamente las
actividades del proceso.

Causa 2: Tiempos improductivos

En el diagrama de actividades del proceso se identificaron operaciones que
registran diversas actividades las cuales algunas no agregan valor al proceso ya
gue generan tiempos tardios, estos tienen un porcentaje en movimientos
innecesarios del 43% del total de actividades del proceso de productivo de kekon
de tal modo que esto resulta la baja productividad en la empresa Panificadora
Jayo S.A.C.

Causa 3: Mala distribucion de maquinas

Se tiene un diagrama de recorrido del proceso donde se observa la inadecuada
distribucion de maquinas, por ende esto genera excesivo transporte del personal y
demoras en las operaciones en este caso la mala distribucién de areas (almacén
de insumos) se encuentra a largas distancias de la linea de produccion.

Causa 4: Productos no conformes

Los productos no conformes que se originaron por defectos como: quemado,
aplastado, quebrado y deformado, durante el proceso productivo de kekon de
acuerdo a las actividades mal realizadas, por lo mismo que los productos tienen
un indice de 1% durante el mes de Julio 2020 respecto al total de kekones

producidos.
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Tabla 15: Productos no conformes

Abril 5623 5680 57 1,00%
Mayo 5150 5203 53 1,02%
Junio 6341 6403 62 0,97%
Julio 6870 6939 69 0,99%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 16: Producto no conforme por defecto

Aplastado 18 26%
Deformado 15 22%
Quebrado 16 23%
Quemado 20 29%
Total 69 100%
% DE DEFECTOS
35%
30%

25%
20%
15%
10%

5%

Aplastado Deformado  Quebrado Quemado

" % DE DEFECTOS

Figura 3: Estadistica de productos no conformes

Fuente: Elaboracion propia



Propuesta de mejora

El trabajo de investigacion propondrd la eliminacion de actividades que no
aumenten los niveles de productividad, ya que es necesario tener en cuenta las
operaciones innecesarias, ademas de promover un nuevo diagrama de analisis
del proceso de produccion de kekon, reduciendo asi de forma considerable, los
tiempos innecesarios y actividades repetitivas.

Para poder escoger la herramienta idénea en cuanto a la absolucién de la
problematica es imprescindible tener en consideracion los factores que determinan
la reduccién de los niveles de productividad de la linea de kekon. Puesto que, es
ahi donde sera instaurada la mejora propuesta por el trabajo de investigacion,
mediante las técnicas de la ingenieria, posibilitando acrecentar los indices de
satisfaccion respecto a la adquisicion de los productos de la panificadora Jayo
S.AC.

Tabla 17: Alternativas de solucién de las principales causas

ESTUDIO DEL TRABAJO
CAUSA ALTERNATIVAS DE SOLUSION

Método de trabajo no estandarizado Estudio de métodos

Mala distribucién de maquinas Diagrama de recorrido

Tiempos improductivos Estudio de tiempos

Estudio de métodos

§ 8§ 8 8

Productos defectuosos

Fuente: Elaboracion propia
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Cronograma de actividades del proyecto

Tabla 18: Cronograma de actividades del proyecto

E- LEME| 0 = 2
Ne ACTIVIDADES PRE- TEST IMPLEMENTACION POST-TEST RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

abril-20 mayo-20 junio-20 julio-20 agosto-20 septiembre-20 octubre-20 noviembre-20 diciembre-20

S1 |52 |S3[S4|S1[S2|53|S4|S1|S2[S3|S4[S1[S2[S3|5S4| S1 |S2] S3 S4 | S1| S2 |S3)| S4 | S1|S2|S3|S4 | S1|S2|S3|S4|S1 ]| S2 ]| S3 S4

1.Coordinar para el inicio de investigacion

2.Andlisis de lainvestigacion.

Busqueda de antecedentes

Formulacion de las variables

Formulacion del problema. Hipétesis, justificacion y objetivo

Elaboracién del Marco teorico

Elaboracion de la matriz de operacionalizacion

1
2
3
4
5 |Formulacion de la realidad problematica
6
7
8
9

Elaboracién de disefio metodoldgico

10 [Revisién y validacion de los instrumentos

11 |Sustentacion del proyecto de investigacion

12 |3.Desarrollo de la propuesta

13 [Elaboracion de datos Pre - Test.

14  |Presentacion de la propuesta de mejora

15  |Alternativas de Solucion

16 |Presupuesto econémico

17 [Implementacion de la herramienta

18  [Capacitaciones

20  [Resultados de laimplementacion

21 |Elaboracion de datos del post test

22 |4.Costo de laimplementacion

23 |Costo de implementacion de la mejora en la linea de kekon

24 |5.Andlisis Econémico financiero

25  |Andlisis del costo, VAN y TIR

26 |6.Resultados de lainvestigacion

27 |Andlisis estadistico descriptivo

28 |Andlisis estadistico inferencial

29 |7.Resultados en SPSSy discusion

Andlisis de los resultados obtenidos

Elaboracion de la discucion de resultados

Conclusiones

Recomendaciones

RBIR|R|E

Ultimas correciones y levantamiento de observaciones

35  [8.Presentacion y sustentacion de lainvestigacion

36 [Sustetacion final de tesis

Fuente: Elaboracién propia
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Propuesta del costo de implementacion

Se elabor6 el presupuesto del costo de implementacion al emplear una
metodologia con la herramienta estudio de trabajo para el proyecto de
investigacion que se realizard a la empresa panificadora Jayo S.A.C en el area de
produccion — linea de kekon que tiene un estimado de un total de S/.12,649.00

soles (Ver anexo 50).

Tabla 19: Presupuesto del proyecto

Recursos Humanos
Descripcion Costo
Costo Horas - Hombre S/. 1.406
Costo del investigador S/. 10.984
Total S/. 12.390
Recursos Materiales
Descripcion Costo
Cronémetro Casio S/. 120,00
Tablero de registro S/. 20,00
Plumones S/. 10,00
Impresion de manuales S/. 50,00
Cartulina S/. 4,00
Folder S/. 3,00
Copias S/. 1,00
Lapiceros S/. 1,00
Manual de operaciones S/. 50,00
Total S/. 259,00
Presupuesto Total

Recursos Humanos S/. 12.390
Recursos Materiales S/. 259
Total S/. 12.649

Fuente: Elaboracién propia
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IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

La finalidad de este estudio fue registrar los datos de antes y después de aplicar el
estudio de trabajo. Ademés, se realizO un cronograma con las actividades
necesarias a realizar para el estudio de trabajo, como las etapas de la
implementacion. Por ultimo, se realiz6 el presupuesto que se requiere para dicha

implementacion.

Implementacién del estudio de métodos

Para poder implementar el Estudio de Métodos se tiene que tener en cuenta todas
las areas de la empresa, para asi reconocer todas las operaciones y actividades
gue se generan en el proceso productivo de kekon.

Contar con método de trabajo inadecuado en la panificadora, generaba tiempos
improductivos; estos procesos o0 métodos inadecuados en la panificadora Jayo son
causantes principales de una baja productividad y el tiempo no estandarizado,
debido a que se desconoce el tiempo estandar del proceso. Para estudiar los
tiempos que no estan estandarizados es necesario medir y registrar los tiempos de
produccion. De tal modo para tener una optima implementacion se desarrollé en

las 8 etapas correspondientes de este método.

1) SELECCIONAR
Las operaciones designadas del proceso productivo de kekon de la empresa
Panificadora Jayo S.A.C., el cual se encuentra en una situacion de mejorar el

proceso productivo que suma un total de 624,99 minutos.
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Tabla 20: Etapa seleccionar

PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON

N° Operacion Tiempo (min)

1 |Recepcionar 10,80

2 [Batir 37,13

3 |Acondicionar molde 19,19

4 |Dosificar 57,38

5 [Hornear 137,49

6 [Desmoldar 9,40

7 |Enfriar 274,69

8 |Envasar 78,91
Total: 624,99

Fuente: Elaboracion propia

2) REGISTRAR

Se registro las actividades del método actual que se ejecutaron en la empresa, de

esta manera se observa el siguiente Diagrama de Actividades del Proceso, donde

se detalla las actividades que agregan y no agregan valor al proceso, como

también las distancias recorridas y el tiempo.
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Tabla 21: DAP — Proceso productivo de kekon (Julio 2020 Pre-test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

REGISTRO RESUMEN
Panificadora Jayo S.A.C 5 PRE-TEST Actividad PRE-TEST | POST-TEST
METODO POST-TEST Operacion O 39
PRODUCTO KEKON Transporte I:> 17
AREA PRODUCCION Espera D 3
ELABORADO POR RAYZA HERRERA Inspeccién |:| 1
FECHA julio-20 Almacén v 1
COLABORADOR ELSER GUEVARA Distancia (mtrs) 108
INICIA Hacia el almacén Almacenar las jabas Tiempo (min.) 9:59:37
ITEM | OPERACIONES ACTIVIDAD Distancia (m) T;;TSO (@) I:> DIO|v = Lo —
1 Hacia el almacén 15 0:00:23 X
2 Recepcionar insumos 0:00:06 ( X
3 Recoger saco de harina 0:00:15 ‘\ X
4 Hacia la batidora 15 0:00:18 \. X
s | Recepcionar Hacia al almacén 15 | 0:00:15 Y X
6 Inspeccionar insumos 0:00:05 @ X
7 Hacia la balanza 05 | 0:00:08 ¥ J X
8 Pesar insumos 0:05:00 X
9 Diluir huevos en un balde 0:04:05 ‘\ X
10 Hacia la méaquina batidora 15 0:00:35 ) X
u Vierte el saco de harina a la batidora 0:00:15 X
1 Colocar todg;ilgrs:rl;?sumos ala 0:00:18 ‘\ X
3 Hacia la reserva de agua 2 0:00:25 \? X
1 Batir Hacia la méaquina batidora 2 0:00:30 /‘ X
15 Vierte agua a la maquina batidora 0:00:35 ( X
16 Mezclar ingredientes 0:00:15 o - X
17 Batir la mezcla 0:25:00 i X
18 Limpiar los bordes de la batidora 0:00:42 ( X
19 Colocar mezcla a otro recipiente 0:02:00 ‘\ X
20 Hacia el andamio 1 0:00:32 X
2 Retirar moldes del andamio 0:02:22 ( X
2 Hacia la mesa 0,5 0:00:10 X
pE Colocar moldes sobre mesa 0:00:46 ( X
% | acondicionar Raspar los moldes 0:03:22 é X
5 molde Limpiar los moldes 0.03:14 ¢ X
% Colocar manteca a moldes 0:03:34 * X
2 Colocar harina a moldes 0:02:20 ’ X
8 Ordenar los moldes 0:00:30 ‘ X
2 Limpiar la mesa 0:00:21 6\ X
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30 Hacia la balanza 0,5 0:00:10 ) X

31 Preparar el chocolate 0:02:33 ./ X

2 Colocar moldes sobre la balanza 0:04:23 ‘ X

3 Pesar masa mezclada 0:16:00 ’ X

34 Colocar mezcla al moldes 0:15:12 ¢ X

3 Pesar el chocolate 0:03:15 ¢ X

36 Dosificar Colocar chocolate al moldes 0.02:30 ¢ X

37 Pesar la vainilla 0:02:12 ‘ X

38 Colocar vainilla a los moldes 0.02:21 ‘ X

39 Mover la mezcla 0:01:25 ¢ X

4“0 Ordenar moldes sobre mesa 0:00:35 ( X

a Hacia el andamio 0,5 0:00:07 X

a2 Colocar moldes preparado en andamio 0:01:23 X

e} Hacia la maquina horno 10 0:00:48 X

“ Colocar moldes en el horno 0:02:10 X

4 Ordenar moldes en el horno 0:00:36 * X

46 Homear Hornear 2:05:24 X

a7 Retirar moldes del horno 0:0254 | @ X

] Colocar moldes al andamio 0:01:30 ‘\ X

4 Hacia el &rea de desmoldado 10 0:00:46 /\. X

50 Retirar moldes del andamio 0:01:43 ( X

51 Hacia la mesa 05 | 0:00:07 ® X

52 Desmoldar Colocar moldes sobre la mesa 0:00:54

53 Retirar moldes del queque 0:06:12 ./\ X

54 Hacia el andamio 0,5 0:00:06 ) X

55 Colocar queque en el andamio 0:01:22 X

56 Enfriar Hacia el &rea de enfriamiento 10 0:00:57 KX X

57 Enfriar 4:12:33 X

58 Hacia el &rea de producto terminado 10 0:00:48 ’ X

59 Envasar Colocar bolsas al queque 1:15:00 ( X

60 Colocar producto a las jabas 0:04:37 “,»‘ X

61 Almacenar las jabas 0:10:43 —@ X
108 [ 9:59:37 ] 39 | 17 1 34 27

Fuente:

Elaboracién propia

En la anterior tabla 21 se observa que el diagrama de actividades, el proceso de

productivo del kekon que contiene 61 actividades en total en el cual 39 son

operaciones, 17 son de transporte, 3 de espera, 1 de inspeccion y 1 de

almacenamiento.Asimismo se tiene en la distancia efectuada en metros para toda

las actividades tiene un total de 108 metros.
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De tal modo, se han asignado condiciones de actividades, donde algunas son que
agregan valor al proceso y las que no agregan valor. El efecto de las 62
actividades, 34 agregan valor y 27 no agregan valor en el proceso de produccién
de kekon en la empresa Panificadora Jayo S.A.C.

Seguidamente, se procedié a realizar el porcentaje total de las actividades que

agregan valor al proceso de produccion de kekon el resultado es:

ZNAAVzﬂ: 56%

I1AAV =
YNAT 61

Se obtuvo el 44% de actividades improductivas que no agregan valor, indicando
gue hay tiempos improductivos que se ejecutan durante el proceso productivo del

kekon.
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Tabla 22: Actividades que no agregan valor al proceso productivo de kekon - Etapa

Registrar

ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR AL PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON
N° ACTIVIDAD TIEMPO (min) | DISTANCIA (m) SIMBOLO
1 Hacia el almacén 0:00:23 15 l:>
2 Hacia la batidora 0:00:18 15 I:>
3 Hacia al almacén 0:00:15 15 I;>
4 Verifica la receta 0:00:05
5 Hacia la balanza 0:00:08 05 i}
6 Hacia la maquina batidora 0:00:35 15 |;>
7 Hacia la reserva de agua 0:00:25 2 |:>
8 Hacia la maquina batidora 0:00:30 2 |;>,
9 Hacia el andamio 0:00:32 1 l;>
10 Hacia la mesa 0:00:10 0.5 |;>
11 Ordena los moldes 0:00:30
12 Limpia la mesa 0:00:21 Y
13 Hacia la balanza 0:00:10 0.5 I;}
14 Hacia la mesa 0:00:15 0.5 |:>
15 Hacia la balanza 0:00:26 05 ;}
16 Hacia el andamio 0:00:07 0.5 ;}
17 Hacia la maquina horno 0:00:48 10 |;>
18 Hacia la mesa de desmoldado 0:00:46 10 I;>
19 Hacia la mesa 0:00:07 0.5 I;>
20 Hacia el andamio 0:00:06 0.5 ’;>
21 Hacia el area de enfriamiento 0:00:57 10 |;>
22 Hacia el area de producto terminado 0:00:48 10 |=:;;=
23 Coloca producto a las jabas 0:04:37
24 Almacena las jabas 0:10:43

Fuente: Elaboracién propia

3) EXAMINAR

Luego de registrar, en esta etapa se procedié a examinar, el cual consiste en
describir a detalle en cada una de todas las actividades del proceso productivo de
kekon, para ello se hizo la técnica de interrogatorio sistematico para tener un

analisis del método existente que ejecuta la empresa.
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Tabla 23: Técnica del interrogatorio sistematico (Etapa: Examinar)

Hacia el almacén

Se dirige hacia el almacén

Porque la harina y los insumos se
encuentra en el almacén

Recepcionar insumos

Se recoge los insumos

Porque tiene que traes los insumos al area
de produccién

Recoger saco de harina

Carga un saco de 50 kg

Porque tiene que transportar el saco de
harina

Hacia la batidora

Lleva el saco de 50kg de harina hacia la
batidora

Porque para la mezcla se necesita de
harina

Hacia el almacén

Se dirige hacia el almacén

Porque requiere de los insumos y huevo

Inspeccionar la receta

Se verifica los insumos

Porque tiene que ser las medidas
correctas

Hacia la balanza

Se dirige a pesar los insumos

Porque es donde se requiere pesar los
insumos

Pesar insumos en la balanza

Pesa los insumos de
sal,suero,bicarbonato,azticar y chocolate

Porque las medidas deben ser exactas

Diluir huevos en un balde

Prepara 20 litros de huevo

Porque las medidas deben ser exactas

Va hacia la maquina batidora

Se dirige hacia la batidora para mezclar los
ingredientes

Porque es donde se prepara la mezcla

Vierte el saco de harina ala
batidora

Echa toda la harina a la maquina batidora

Se requiere para mezclar con los demas
ingredientes

Colocar todos los insumos ala
batidora

Echa los insumos y el aceite a la maquina
batidora

Se requiere para mezclar con los demas
ingredientes

Hacia la reserva de agua

En un balde llena agua

Porque la mezcla requiere de agua

Hacia la maquina batidora

Se drige hacia la mezcladora llevando el
agua

Porque para la mezcla se necesita de
agua

Vierte agua a la maquina batidora

Echael agua a la maquina batidora

se requiere para mezclar con los demas
ingredientes

Mezclar los ingredientes

Se mezclan los ingredientes para obtener
la masa

Por que es una de las operacion principal
para la elaboracion de Kekon

Batir la mezcla

La maquina bate la mezcla

Para obtener la mezcla y dosificar en los
moldes

Limpiar los bordes de la batidora

Limpia la masa que se pega al borde de la
batidora

Para no desperdiciar masa

Retirar la masa

Retira la masa de la batidora

Porque se tiene que pesar en la balanza

Colocar mezcla a otro recipiente

Se separa la mezcla a otro recipiente

Para dosificar 1.500 kilos de masa
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ACONDICIONAR
MOLDE

Hacia el andamio

Se drige hacia la balanza llevando la
mezcla

Porque la mezcla se necesita pesar

Sacar moldes del andamio

Retira los moldes del andamio

Se hace para llevarlos a la mesa

Hacia la mesa

Se drige hacia la balanza llevando la
mezcla

Porque para la mezcla se necesita pesar

Colocar moldes sobre mesa

colocay ordena los para ser llenados con
mezcla

Para medir en los moldes ordenademente

Raspar los moldes

Raspa con una espatula los residuos del
molde

Para que no se peguen los residuos con la|
nueva mezcla

Limpiar los moldes

LImpia los moldes con una esponja

Para que no se contamine la nueva mezcla

Colocar manteca a moldes

Embardurna la manteca en el molde

Para que no se pegue el queque

Colocar harina a moldes

Embardurna de harina los moldes

Para que no se pegue el queque

Ordenar los moldes

Coloca los coches en el drea de
produccion

Porque requieren de espacio parala
elaboracién de kekon

Limpiar la mesa

Se limpia la mesa de los residuos

Porque estén sucias y evitar
contaminacion

DOSIFICAR

Hacia la balanza

Se drige hacia la balanza llevando la
mezcla

Porque para la mezcla se necesita pesar

Preparar el chocolate

Alista el chocolate para colocar en el
molde

Para pesar y afadir a la mezcla

Colocar moldes sobre la balanza

Pone el molde sobre la balanza para pesar
la masa de 1.500 kilos

Para tener la medida exacta de la masa

Pesar masa mezclada

Pesala mezcla para agregar el ingrediente
de lareceta al molde

Para ser medido con el peso correcto

Colocar mezcla al moldes

Llena la mezcla al molde

Para agregar ingrediente que parte de la
receta

Pesar el chocolate

Pesa el chocolate para agregar el
ingrediente de la receta al molde

Para tener la medida exacta de la masa

Colocar chocolate a los moldes

Afade chocolate a los moldes

Para agregar ingrediente que parte de la
receta

Pesar la vainilla

Pesa la vainilla para agregar el ingrediente
de lareceta al molde

Para tener la medida exacta de la masa

Colocar vainilla al moldes

Afiade vainilla los moldes

Para agregar ingrediente que parte de la
receta

Mover la mezcla

Mezcla manualmente los insumos
afadidos

Para tener la masa preparada

Ordenar moldes sobre mesa

Ordena los moldes sobre la mesa

Porque requieren ser contados

Hacia el andamio

Se drige hacia el andamio

Para trae los andamios

Colocar moldes preparado en
andamio

Se alistan los moldes preparados en el
andamio

Para ser llevados al area de horneado
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Hacia la maquina horno Se traslada hacia el horno Para llevar los moldes a hornear
Colocar moldes en el horno Se coloca moldes en el horno Para que se cocinen a dos temperaturas
Ordenar moldes en el horno Se ordena los moldes dentro horno Para tener mas espacio
HORNEAR
Se hornea en una hora a 160°C grados y Por que en esta maquina donde se
Hornear o .
una hora mas a 200 °C grados formara el producto
Retirar moldes del horno Se retira los moldes calientes del horno Porque ya esta cocido
Colocar moldes al andamio Se coloca los moldes en el andamio Porque se necesita desmoldar
Hacia el area de desmoldado | Se traslada hacia el area de desmoldado | Porque termino el proceso de horneado
Retirar moldes del andamio | Se retira los moldes calientes del andamio | Para ser llevados a la mesa de desmolde
. . Porque se necesita desmoldar sobre una
Hacia la mesa Se traslada hacia la mesa de desmoldado mesa
Se coloca los moldes sobre la mesa de . )
DESMOLDAR Colocar moldes en la mesa trabajo Porque se necesita una mesa para trabajar
Retirar moldes del queque Se retira los moldes del queque Para obtener el producto
Hacia el andamio Se traslada hacia el andamio Para que llevar los moldes a hornear
Colocar queque en el andamio | Se coloca los queques en los andamios | Para ser llevados al area de enfriamiento
. . — ) . Para que los queques se enfrien de las
Hacia el &rea de enfriamiento Se traslada hacia el area de enfiamiento 4 gueq
temperaturas altas
ENFRIAR So dei I I
) e deja reposar los queques en e .
Enfriar larep Queq Para que enfrien'y no se desagan
andamio
Hacia el rea de envasado Se traslada hacia el are de envasdo Porque termino el proceso productivo
Colocar bolsas al queque Se embolsa el queque con su emboltura Para evitar la contaminacién
EMVASAR
Colocar producto a las jabas Se coloca 5 queques en cada jaba Para apilar las jabas
Almacena las jabas Se almacenan en ?I area de producto Para ser llevados a despacho
terminado
Fuente: Elaboracién propia

Esta es la etapa donde se desarroll6 el método ideal para el proceso y se

considera la etapa anterior el cual, se realizd la técnica del interrogatorio

sistematico de las actividades que no generan valor al proceso productivo de

kekon, se observd que hay recorridos que se redujeron, algunas actividades que

estan mal ubicadas, deficiente orden en el area de trabajo, asi como también se

observo actividades que pueden mejorarse, en el cual se realizaron movimientos

innecesarios. De tal modo, esta etapa se buscd crear un método para eliminar,

reducir, combinar actividades que estan fuera de lugar, para asi proponer algunas

mejoras en el trabajo actual, teniendo como resultado aumentar la productividad

en el proceso productivo de kekon.
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Tabla 24: Técnica del interrogatorio sistematico (Etapa: Examinar)

ETAPA EXAMINAR - TECNICA DEL INTERROGARORIO SISTEMATICO

OPERACION ACTIVIDAD ¢COMO DEBERIA HACERSE? ¢QUE DEBERIA HACER?
. . La insumos deberia estar junto al [Aplicar la propuesta sugerida. Eliminar
Hacia el almacén A -
almacén la actividad
. . r eficien r par | personal . )
Recepcionar insumos Ser eficiente por pa te, del persona Aplicar la propuesta sugerida
del almacén
Recoger saco de harina Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
La mezcladora deberia estar cerca ' . -
. . . ) Aplicar la propuesta sugerida. Eliminar
Hacia la batidora al almacén para no perder tiempo S
la actividad
en el traslado
RECEPCIONAR El 4rea de almacén deberia estar ' ) -
. . . - Aplicar la propuesta sugerida. Eliminar
Hacia el almacén cerca al &rea de produccién para no -
. la actividad
perder tiempo en el traslado
Inspeccionar la receta Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Hacia la balanza Los insumos deberian estar cerca Aplicar la propuesta sugerida
al &rea de produccién p prop 9
Pesar insumos en la balanza Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Diluir huevos en un balde Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
La mezcladora deberia estar cerca Avlicar la propuesta.Eliminar esta
Va hacia la maquina batidora al almacén para no perder tiempo P propuesta.
actividad
en el traslado
Vierte el saco de harina a la ) -
. Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
batidora
Colocar todos los insumos a la i -
. Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
batidora
. Deberia tanques mas cerca a la Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Hacia la reserva de agua P o
méaquina actividad
. A . Deberia instalarse la batidora cerca| Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Hacia la maquina batidora -
a una reserva de agua actividad
BATIR

Vierte agua a la maquina batidora

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual

Mezclar los ingredientes

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual

Batir la mezcla

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual

Limpiar los bordes de la batidora

Acelerar el proceso y hacerlo mas
eficiente

Aplicar la propuesta.Eliminar esta
actividad

Retirar la masa

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual

Colocar mezcla a otro recipiente

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual
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Haciar el andamio

Los andamios deberian
acomodarse cerca a la mesa

Aplicar la propuesta.Eliminar esta
actividad

Sacar moldes del andamio

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual

Hacia la mesa

Ubicar los andamios cerca a la
mesa de trabajo

Aplicar la propuesta.Eliminar esta
actividad

Colocar moldes sobre mesa

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual

Raspar los moldes

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual

ACONDICIONAR
MOLDE Limpiar los moldes Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Colocar manteca a moldes Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Colocar harina a moldes Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Acelerar el proceso y hacerlo mas Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Ordenar los moldes proceso y P propues
eficiente actividad
_ Acelerar el proceso y hacerlo mas Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Limpiar la mesa . o
eficiente actividad
. . Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Hacia la balanza Ubicar la balanza cerca a la mezcla P Propues
actividad
Preparar el chocolate Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Colocar moldes sobre la balanza Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Pesar masa mezclada ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Colocar mezcla al moldes Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Pesar el chocolate Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
DOSIFICAR Colocar chocolate a los moldes Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual

Pesar la vainilla

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual

Colocar vainilla al moldes

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual

Mover la mezcla

Mezcla manualmente los insumos
afadidos

Utilizar proceso actual

Ordenar moldes sobre mesa

Ordena los moldes sobre la mesa

Utilizar proceso actual

Hacia el andamio

Los andamios deberian
acomodarse cerca a la mesa

Aplicar la propuesta.Eliminar esta
actividad

Colocar moldes preparado en
andamio

Ninguna otra cosa

Utilizar proceso actual
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El area de horneado deberia estar
. P cerca al area de produccion para no| Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Hacia la maquina horno . O
perder tiempo en el traslado hay actividad
mucha distancia
Colocar moldes en el horno Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
HORNEAR Ordenar moldes en el horno Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Hornear Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Retira moldes del horno Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Colocar moldes al andamio Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
. . Deberia estar cerca a la linea el Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Hacia el &rea de desmoldado o
area de horneado actividad
Retirar moldes del andamio Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
. Acelerar el proceso y hacerlo mas Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Hacia la mesa . o
eficiente actividad
DESMOLDAR Colocar moldes en la mesa Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Retira moldes del queque Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Hacia el andamio Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Colocar queque en el andamio Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
) . N Deberia estar cerca a la linea el Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Hacia el area de enfriamiento . - o
area de produccion actividad
ENFRIAR
Enfriar Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
Hacia el area de producto Deberia estar cerca a la linea el Aplicar la propuesta.Eliminar esta
terminado area de enfriamiento actividad
Colocar bolsas al queque Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
EMVASAR
Colocar producto a las jabas Ninguna otra cosa Utilizar proceso actual
. ) Aplicar la propuesta.Eliminar esta
Almacenar las jabas Se deberia llevar a despacho P P aF::tividad

Fuente: Elaboracioén propia

En esta etapa después de analizar el método actual mediante el interrogatorio
sistematico, se realiz6 el nuevo método y se elimind actividades que no agregaban
valor en el proceso por lo cual, se logré aminorar los tiempos donde se adecuo un
area de insumos dentro de la misma area de produccion de kekon, para reducir los

movimientos innecesarios.
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5) EVALUAR

En esta quinta etapa se evalué el costo del producto antes de aplicar la

implementacion.

Costo del producto (pre-test)

En este proyecto se desarroll6 el calculo del costo inicial del producto, se tom6 en

consideracion el costo indirecto y directo de la materia prima a producir, mano de

obra indirecta y directa, costos de los materiales indirectos; por ultimo gastos

administrativos. En esta ocasion el producto es una unidad de kekon.

Tabla 25: Costo de produccién (Pre-test)

COSTOS DE PRODUCCION - JULIO

DESCRIPCION | UNIDADDEMEDIDA |  CANTIDAD | PRECIO UNITARIO | TOTAL
COSTOS DIRECTOS
Harina Sacos 70 S/ 80.00 | S/ 5,600
Huevo Kilogramos 1220 S/ 5.10 [ S/ 6,222
Polvo de hornear Bolsas 3 S/ 21.00 | S/ 63
Escencia de chocolate Litros 2 S/ 6.00 | S/ 12
Aceite Litros 1200 S/ 6.20 | S/ 7,440
Sal Sacos 2 S/ 25.50 | S/ 51
Suero Litros 2 S/ 41.00 | S/ 82
Azucar Sacos 49 S/ 95.00 | S/ 4,655
Escencia de vainilla Litros 2 S/ 6.00 | S/ 12
Bolsas Mil 6939 S/ 0.13 | S/ 902
MANO DE OBRA DIRECTA
Maestro Sueldo 1 S/ 2,092 | S/ 2,092
Ayudante Sueldo 1 S/ 2,131 | S/ 2,131
COSTOS INDIRECTOS
MATERIALES INDIRECTOS
Gas | Metro cubico | 1 | s/ 400.00 | S/ 400.00
MANO DE OBRA INDIRECTA
Coordinadora de produccion Sueldo 1 S/ 2,916 | S/ 2,916
Personal de almacén Sueldo 1 S/ 2,692 | S/ 2,692
OTROS GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
Luz Servicio 1 S/ 500.0 | S/ 500
Internet y Teléfono Servicio 1 S/ 136 | S/ 136
Agua Servicio 1 S/ 400 | S/ 400
GASTOS ADMINISTRATIVOS
Personal Administrativo Sueldo 1 S/ 2,916 | S/ 2,916
Gerente General Sueldo 1 S/ 4,487 | S/ 2,973
COSTO TOTAL DE PRODUCCION S/ 42,196

Fuente: Elaboracién propia
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De este modo, se registrd los datos debido a un pre-test y post-test, para ser
analizados en el costo del producto dependiendo segun la cantidad de produccion
del mes de Julio, donde cada uno acorde a la cantidad de unidades producidas de
kekon.

Tabla 26: Costo del Producto (Julio 2020 - Pre-test)

Costo del producto
Costos Variables S/. 25.439
Costos Fijos S/. 9.832
Costos Administrativos S/. 5.889
Otros gastos de fabricacion | S/. 1.036
Costo total de produccion S/. 42.196

Fuente: Elaboracion propia

Céalculo de costo unitario (Pre-test)

Costo total de produccion

costo unitario = - -
Unidades producidas

_ 5/42.196

X = 5939 - s/.6.08

El resultado sobre el costo por unidad de producir un kekon es de S/ 6,08, ya que
se registr6 una produccion de 6939 unidades de kekon producidas en 25 dias

trabajados del mes de Julio 2020.
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Por otro lado, se considerd los beneficios sociales que tienen los colaboradores en
la empresa panificadora Jayo S.A.C. se observa en la siguiente tabla:

Tabla 27: Beneficios sociales (Maestro y almacenero)

BENEFICIOS SOCIALES
GRATIFICACIONES 1/4 SUELDO S/. 408,00
CTS 1/6 SUELDO S/. 700,00
ESSALUD 9% SUELDO S/. 108,00
ONP 13% SUELDO S/. 156,00
ASIG.FAMILIAR 10% SUELDO S/. 120,00
TOTAL S/. 1.492,00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 28: Beneficios sociales (Coordinadora de produccion y administracion)

BENEFICIOS SOCIALES
GRATIFICACIONES 1/4 SUELDO S/. 442,00
CTS 1/6 SUELDO S/. 758,33
ESSALUD 9% SUELDO S/. 117,00
ONP 13% SUELDO S/. 169,00
ASIG.FAMILIAR 10% SUELDO S/. 130,00
TOTAL S/. 1.616,33

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29: Beneficios sociales (Ayudante)

BENEFICIOS SOCIALES
GRATIFICACIONES 1/4 SUELDO S/. 323,00
CTS 1/6 SUELDO S/. 554,17
ESSALUD 9% SUELDO S/. 85,50
ONP 13% SUELDO S/. 123,50
ASIG.FAMILIAR 10% SUELDO S/. 95,00
TOTAL S/.1.181,17

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 30: Beneficios sociales (Gerente)

BENEFICIOS SOCIALES
GRATIFICACIONES 1/4 SUELDO S/. 680,00
CTS 1/6 SUELDO S/. 1.166,67
ESSALUD 9% SUELDO S/. 180,00
ONP 13% SUELDO S/. 260,00
ASIG.FAMILIAR 10% SUELDO S/. 200,00
TOTAL S/. 2.486,67

Fuente: Elaboracion propia

Se considera beneficios sociales de los colaboradores para una MYPE, sueldo de
maestro y almacenero S/. 1200 mensuales, sueldo de ayudante S/. 950
mensuales, sueldo de coordinadora de produccion y administracion S/. 1300
mensuales y sueldo de gerente S/. 2000 mensuales, gratificacion, CTS, ESSALUD
gue es el 9% del sueldo, seguro de ONP que es 13% del sueldo y la asignacion
familiar que es 10% del sueldo basico.

6) DETERMINAR

En esta antependultima sexta etapa, se determind el nuevo método de trabajo que
se llevo a cabo mediante el manual de operaciones respecto al proceso productivo
de kekon.

Este manual realizé un nuevo método de trabajo, incluye desde la elaboracion del
nuevo diagrama de operaciones del proceso (DOP), nuevo diagrama de analisis
del proceso (DAP) y diagrama de recorrido del proceso; por ultimo las
capacitaciones esenciales, con la finalidad de mejorar la productividad de la
empresa Panificadora Jayo S.A.C.

De tal manera, en el diagrama de operaciones del proceso productivo no se
eliminaron operaciones, solo se agreg6 y ordend las operacion combinada, se
debera agregar la operacion combinada en la operacion de desmoldado, antes del
tiempo de espera y el final del proceso productivo de kekon, con la finalidad de
simplificar actividades para el colaborador, eliminar movimientos innecesarios,

tiempos improductivos.
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7) IMPLANTAR

En esta pendltima etapa fue indispensable implantar la nueva metodologia de
estudio de métodos sobre el que han ejecutado en el proceso, ya que el personal
de la linea de produccién se resistié al cambiar su forma y ritmo de trabajo debido
a que lo hacen por afnos y fue entendible.

Cabe precisar, que para mejorar el proceso productivo de kekon fue esencial el
compromiso de todo el personal involucrado asi como la parte administrativa y la
gerencia de la empresa .Por lo cual , se realizé una reunién con los colaboradores
y gerencia de la empresa, para dialogar e informar sobre el nuevo método de
trabajo que se pretende seguir en el proceso productivo de kekon, por medio del
Diagrama de Actividades del Proceso mejorado (Post-Test), asi como las ventajas
y beneficios que tendria implementar una nueva metodologia.

La reunion tuvo resultados exitosos, en el cual la gerencia y los operarios
entendieron el nuevo método de trabajo, que ayudara a la simplificacion del tiempo
en las operaciones, alzando el volumen de la produccion diaria y reduciendo
costos de produccion, asi aumentara los niveles productividad en la empresa

Panificadora Jayo S.A.C.

RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION

Se muestra los resultados de la implementacion de la propuesta de mejora para

mejorar la productividad en la Panificadora Jayo S.A.C.
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DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO

EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C AREA Produccién

METODO PRE-TEST POST-TEST PROCESO Productivo de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon

Molde Harina

(00:08:23) min
3 Acondicionar  (00:010:15) Min Recepcionar

Huevo y azlcar

(00:32:32) Min Q Batir
(00:50:32) Min Dosificar
Chocolate y vainilla
(02:10:00) min ‘ Hornear
(00:06:32) Min @ Desmoldar
(04:12:14) min ‘ Enfriar
RESUMEN Bolsa

SIMBOLOS NUMERO

O 6 (01:10:23) min ° Envasar

@ 2

KEKON

[

TOTAL 8

Figura 4: Diagrama de Operaciones del proceso (Setiembre 2020- Post —Test)
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Tabla 31: Diagrama de Actividades del Proceso productivo de kekon (Setiembre 2020 Post-test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

REGISTRO RESUMEN
Panificadora Jayo SAC : PRE-TEST Actividad PRE-TEST [POST-TEST
METORO!“posrresr | operacin | ()| 20 3
PRODUCTO KEKON Transporte I:> 16 8
AREA PRODUCCION Espera D 3 3
ELABORADOPOR RAYZA HERRERA Inspeccion |:| 1 0
FECHA septiembre-20 Almacén V 1 0
COLABORADOR ELSER GUEVARA Distancia (mtrs) 108 23
INICIA Recoger saco de harina Colocar productos alasjabas [ Tiempo (min.) 9:55:49 | 9:36:53
ITEM | OPERACIONES ACTIVIDAD Distancia (m) T:ﬂ:’:}‘;" O |:> DO V - VALOR —
1 Recoger saco de harina 0:0015 | @ X
2 Recepcionar insumos 0:.00:06 ‘\ X
3 Recepcionar Hacia la balanza 05 [0:0008 ) X
4 Pesar insumos 0:05:00 Q/ X
5 Diluir huevos en un balde 0.04.05 ‘ X
6 Vierte el saco de harina a la batidora 0:00:15 ‘ X
7 Colocar Iods;ﬂlgsrg\sumos ala 000:18 + .
g Vierte agua a la maquina batidora 0:00:35 * X
9 Bt Mezclar ingredientes 0:00:15 ‘\ X
0 Batirla mezcla 0:25:00 @ X
1 Limpiar los bordes de la batidora 0:00:42 f X
" Colocar mezcla a otro recipiente 0:02:00 + X
13 Retirar moldes del andamio 0:02:22 ( X
1 Hacia la mesa 05 ]0:00:10 ;‘ X
5 Colocar moldes sobre mesa 0:00:46 Q/ X
% N Raspar los moldes 0:03:22 b X
Acondicionar —
v molde Limpiar los moldes 0.03:14 # X
1 Colocar manteca a moldes 0:03:34 # X
19 Colocar harina a moldes 0.02:20 ¢ X
2 Ordenar los moldes 0:0030 | @ X
2 Limpiar lamesa 0:00:21 ( X
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2 Hacia la balanza 0,5 0:00:10 X
3 Preparar el chocolate 0:02:33 X
2% Colocar moldes sobre la balanza 0:04:23 ‘ X
2 Pesar masa mezclada 0:16:00 : X
% Colocar mezcla al moldes 0:15:12 ‘ X
27 Pesar el chocolate 0:03:15 ¢ X
» Dosificar Colocar chocolate al moldes 0:02:30 ¢ X
29 Pesar la vainilla 0:02:12 ‘ X
30 Colocar vainilla a los moldes 0.02:21 Q X
31 Mover la mezcla 0:01:25 6 X
2 Ordenar moldes sobre mesa 0:00:35 X
3 Hacia el andamio 0,5 0:00:07 X
N Colocar m(llgffngrneparaoo en 00123 ;
35 Hacia la maquina horno 10 0:00:35 L ® X
3% Colocar moldes en el horno 0:.02:10 ‘ X
37 Ordenar moldes en el horno 0:00:36 * X
Hornear

38 Hornear 2:05:24 :’ X
39 Retirar moldes del horno 0:02:54 ,/ X
2 Colocar moldes al andamio 0:01:30 ‘\ X
4 Hacia el &rea de desmoldado 10 0:00:46 ;. X
2 Retirar moldes del andamio 0:01:43 ./\ X
5] Hacia la mesa 0,5 0:00:07 X
“ Desmoldar Colocar moldes sobre la mesa 0:00:54 ( X
45 Retirar moldes del queque 0:06:12 ‘\ X
4 Hacia el andamio 0,5 0:00:06 X
47 Colocar queque en el andamio 0:01:22 — X
a8 Enfriar Enfriar 4:10:33 - @ X
49 Envasar Colocar bolsas al queque 1:10:00 ( X
50 Colocar producto a las jabas 0:04:37 ‘ X

23 9:36:53 | 39 8 3 0 0 34 16

Fuente: Elaboracién propia

Se observa en el Diagrama de Actividades que el proceso abarca 50 actividades,
de los cuales, operaciones son 39; transporte 8, demora 3, inspeccion y
almacenaje 0. Asimismo se tiene en la distancia efectuada en metros para toda las
actividades tiene un total de 23 metros.

De tal modo, se asigndé condiciones de actividades, donde algunas son que
agregan valor al proceso y las que no agregan valor. El efecto de las 50
actividades, 34 agregan valor y 16 no agregan valor en el proceso de productivo

de kekon en la empresa Panificadora Jayo S.A.C.
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Seguidamente, se procedié a realizar el porcentaje total de las actividades que

agregan valor al proceso productivo de kekon el resultado es:

Y NAAV _ 34

1AAV = =
YNAT 50

= 68%

Seguidamente, se procedié a realizar el porcentaje total de las actividades que
agregan valor al proceso productivo, el resultado es el siguiente:

Tabla 32: Resultados de estudio de métodos (Pre-test vs. Post-test)

PRE-TEST | POST-TEST
AAV 56,00% 68,00%
AANV 44,00% 32,00%

Fuente: Elaboracion propia

Resultados del estudio de métodos

|
PRE-TEST POST-TEST
" AAV AANV

70,00%
] ﬂ
50,000 | LT

40,00%
30,000 |
20,000%
10,00% |
0,00%

Figura 5: Resultados de estudio de métodos (Pre-test vs. Post-test)

Fuente: Elaboracién propia

En esta etapa, se evaluara a los colaboradores mientras desarrollan el nuevo
método de trabajo, en caso de no haber entendido las nuevas secuencias, se
procedera hacer una nueva capacitacion, con el fin de que ellos se adapten a esta

nueva metodologia.

Asimismo, se muestra la nueva metodologia de movimientos a realizar la
operacion que genera cuello de botella, mediante el diagrama bimanual, la cual se

visualizan a continuacion:
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Tabla 33: Diagrama bimanual — Operacion 6: Dosificado (Setiembre 2020 Post-test)

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON
METODO: PRE - TEST | POST - TEST Trabajo
EMPRESA: PANIFICADF)RA JAYOS.AC = Balanza
PROCESO: Productivo de kekon Mezcla : z
OPERACIGN: Dosficado \E,v ;g T Molde
LUGAR: Area de produccion \%'
., L. Simbolo .,
Descripcién Mano izquierda M MD Descripcion Mano derecha
Coge lajaba de insumos (@) O Coge lajaba de insumos
Coge el chocolate O O Coge el chocolate
Coloca en un recipiente el chocolate O O Coloca en un recipiente el chocolate
Prepara el chocolate O O Prepara el chocolate
Hacia la balanza :> :> Hacia la balanza
Coge molde vacio O O Coge molde vacio
Coloca molde sobre la balanza (@) (@) Coloca molde sobre |a balanza
Coloca mezcla sobre el molde O (@) Coloca mezcla sobre el molde
Pesa 1.500 kilos de masa mezclada o O Pesa 1.500 kilos de masa mezclada
Coge el chocolate prepardo O O Coge el chocolate prepardo
Pesa 800 gramos de chocolate o O Pesa 800 gramos de chocolate
Pesalavainilla O (@) Pesala vainilla
Coloca vainilla al molde (@) (@) Coloca vainilla al molde
coge el molde preparado O O coge el molde preparado
coloca el molde alamesa O (@) coloca el molde alamesa
Coge molde lleno (@) (@) Coge molde lleno
Lleva molde al andamio => :> Lleva molde al andamio
RESUMEN
METODO ACTUAL PROPUESTO
M.l M.D M MD
(@) 16 16 15 15
(=) 3 3 2
D 1 1 0 0
\v4 0 0 0
TOTAL 20 20 17 17

Fuente: Elaboracién propia
Aqui en el diagrama bimanual se aprecia los movimientos de ambas manos a
ejecutar la operacion, de tal modo que se tiene 34 movimientos dentro de ellas, 30
son operaciones y 4 son traslado. De tal modo se ve una diferencia con el
diagrama bimanual pre-test, es notable la disminucion en la demora tanto en la
mano izquierda como derecha.
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MANTENER

Luego de haber implementado el nuevo método de trabajo, seguimos con la
siguiente etapa que es mantener y controlar el método implementado.

Por lo general, los colaboradores tienden a no sentirse comodos respecto a los
métodos previos de la implementacion, debido a que no estuvieron acostumbrados
con este nuevo método de trabajo, por lo cual en esta etapa se realizé el control
para que los colaboradores mantengan el nuevo método de trabajo explicado en la
capacitacion que se dio acerca de este.

Este control se llevara a cabo por la coordinadora de produccion y almacén, el
cual se encuentra comprometida en mantener este nuevo método de trabajo.
Ademas se va a realizar un control 3 veces por semana durante los 3 meses,
tiempo aproximado para que los colaboradores se puedan adaptar al nuevo
método de trabajo en la linea de produccion.

En el caso que se puedan detectar que algunos colaboradores no sigan con el
método implementado se procederd a una entrevista 0 encuesta, con el fin de
poder conversar y conocer cual es el motivo; por el cual, se resisten al aplicar el

nuevo método de trabajo.

Distribuciéon de Planta

Para un mejor recorrido del proceso productivo de kekon, se aplicO una propuesta

de una nueva distribucion de planta, teniéendose como propdsito lo siguiente:

- Desarrollar la eficiencia en el flujo del productivo de kekon.
- Otorgar un ambiente limpio, organizado y cémodo para que los
colaboradores realicen su trabajo.

- Mejorar la iluminacién de las areas
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- Evitar movimientos innecesarios y tiempos improductivos
- Reducir el estrés y la fatiga en los colaboradores.

- Emplear mejor la estacion de trabajo.

- Redistribucion de maquinaria.

- Garantizar la calidad del producto

Para ello, se considero lo siguiente:

Los colaboradores deben contar con un lugar de trabajo adaptado para el
cumplimiento de sus actividades y el desarrollo de cada operacion.

Asimismo, se realizé la distribucién de trabajo segun el proceso productivo de

kekon y las operaciones que realiza cada uno de los colaboradores.

Es por ello, que a través de los cambios realizados en la linea de cada
colaborador y una mejor de distribucion del lugar de trabajo, se disminuyd los
tiempos improductivos, los movimientos innecesarios para la linea de produccion
de kekon, asi como el sobretiempo por dificultades de las distancias que recorre

durante el proceso.
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20m

4m 10m 4m 2m
3erpiso
BATIDORA
BALANZA
HORNO AREA DE INSUMOS
I Balanza I COCHES
Moldes
DOSIFICADO
AREA DE VENTAS
R MESA DE TRABAJO
AREA DE HORNEADO ACONDICIONADO
2do piso | DE MOLDE 4m
AREA DE ENVASADO
6m
DESMOLDADO
ENVASADO v
HREA DE PRODUCION
JABAS
ler piso
A
| 2 2m
SSHH o Asensor Escaleras
> 3 \
4m 10m 6m
MEDIDAS EN METROS

FACULTAD DE INGENIERIA - ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ELABORADO POR: RAYZA HERRERA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA EMPRESA PANIFICADORA JAYO S.A.C

FECHA: SETIEMBRE 2020

Figura 6: Diagrama de distribucién de planta actual (Post-test)

Fuente: Elaboracién propia
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Capacitacion en la linea de produccion

Se realiz0 la gestion para la capacitaciéon al personal de la linea de kekon, que en
este caso son en el maestro, el ayudante de la linea, la coordinadora y el personal
de almacén de insumos; quienes se encargan de forma directa en el proceso

productivo del producto. (Ver anexo 51).

v' Objetivo y alcance
Instituir las acciones que se debe realizar en la capacitacion en el proceso
productivo de kekon para saber en qué operaciones se produce mayor numero de
productos no conforme.
Buscar la adaptacion del colaborador respecto a la propuesta del nuevo método
para poder reducir los productos no conformes.
Informar que operaciones tienen tiempos improductivos y no generan valor al
proceso.

v' Responsabilidades
El gerente de la empresa y la coordinadora de produccion y almacén; son
responsables de aprobar el nuevo método de trabajo.
La coordinadora de produccion debe realizar el seguimiento de las operaciones ya
gue cumple funciones de supervision y ademas labora en el mismo horario que los
colaboradores.

v" Documentos a consultar
Manual de operaciones (Ver anexo 52)
Secuencia de operaciones
Actividades que realizan durante la operacion

v" Definiciones
Los colaboradores tendran que familiarizarse con la nueva secuencia de

operaciones, como también en los tiempos en cada una de ellas.
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RESULTADOS DIMENSION ESTUDIO DE TIEMPOS - TOMA DE TIEMPOS (POST-TEST)

Continuando se realizé la toma de tiempos del mes de Setiembre 2020, considerando 30 tiempos observados, se detallé
el nimero de muestras y establecio los tiempos estandar nuevo en cada operacion del proceso productivo de kekon de la
empresa Panificadora Jayo S.A.C.

Tabla 34: Registro de toma de tiempos (Setiembre 2020 Post-test) — Segundos

TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO DE PRODUCTIVO DE KEKON - SETIEMBRE

EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C AREA Produccion
METODO PRE - TEST POST - TEST PROCESO Produccion de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO Kekon

TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
ITEM OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0|0 (1218141516789 (22| 2 |28|24]|25]26]|20|28]|29/ | 30 pomedo
seg | seg | seg | seg [ seg | seg | sey | seg | seg | sey | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seq | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg [ seg | seg | seg | seg

1 Recepcionar 552 | 564 | 564 | 570 | 564 | 559 | 612 | 564 | 558 | 618 | 612 | 564 | 552 | 564 | 618 | 558 [ 564 | 564 | 606 | 558 | 612 | 570 | 564 | 624 | 564 | 558 | 564 | 606 | 546 [ 552 5748
2 Batir 1992 | 1920 | 1944 | 2004 | 1998 | 2004 | 1992 | 2068 | 2005 | 2060 | 2047 | 2067 | 2045 | 1998 | 2062 { 2041 | 2007 | 2064 | 2061 | 2060 | 1998 | 2056 | 2061 | 2042 | 2040 | 1998 | 2004 | 2053 | 1991 | 2043 2024,2
3 Acondicionar 1080 | 1041 | 1037 | 1038 | 1038 | 1044 | 1080 | 1083 | 1050 | 1099 | 1044 | 1035 | 1098 | 1039 | 1038 | 1042 | 1037 | 1109 | 1080 | 1044 | 1041 | 1080 | 1044 | 1037 | 1050 | 1050 | 1035 | 1038 | 1038 | 1100 10556
4 Dosificar 3090 | 3149 | 3120 | 2970 | 3079 | 2962 | 3000 | 3066 | 3120 | 3018 | 3009 | 3067 | 3018 | 3135 | 3033 [ 3129 | 2906 | 3083 | 2964 | 2947 | 2940 | 3028 | 2953 | 2964 | 3030 | 3026 | 3018 | 2952 | 2940 | 3007 3024,1
5 Hormear 7945 | 7948 | 8002 | 7885 | 7746 | 7530 | 7926 | 7951 | 7936 | 7888 | 7702 | 7708 | 7945 | 7827 | 7519 [ 7936 | 7999 | 7818 | 7945 | 7989 | 8060 | 7876 | 7759 | 7647 | 7813 | 7680 | 7996 | 7999 | 8014 | 8040 78676
6 Desmoldar 493 | 507 | 490 | 512 | 505 | 500 | 498 | 492 | 498 | 505 | 510 | 499 | 480 | 501 | 502 | 506 | 501 | 510 | 503 | 480 | 504 | 498 | S04 | 493 | 512 | 508 | 491 | 510 [ 489 [ 480 4994
7 Enfriar 14965 | 14940 | 14700 | 14880 | 14613 | 15120 | 15000 | 13580 | 14760 | 15012 | 14892 | 14958 | 14611 | 14820 | 14007 | 14880 [ 14947 | 14886 | 15072 | 14844 | 14958 | 14970 | 14550 | 14719 | 14550 | 14670 | 14292 | 14184 | 14579 | 14490 147150
8 Envasar 4260 | 4320 | 4332 | 4365 | 4445 | 4338 | 4435 | 4435 | 4309 | 4555 | 4409 | 4376 | 4354 | 4409 | 4409 | 4249 | 4320 | 4243 | 4435 | 4349 | 4529 | 4294 | 4309 | 4360 | 4480 | 4320 | 4309 | 4255 | 4373 | 4284 43620

Tiempo Total (seg) | 34377 | 34390 | 34189 | 34224 | 33988 | 34057 | 34543 | 33230 | 34236 | 34755 | 34225 | 34274 | 34103 | 34293 | 33188 | 34341 | 34281 | 34277 | 34666 | 34271 | 34642 | 34372 | 33744 | 33886 | 34039 | 33810 | 33709 | 33597 | 33970 | 33996 34123

Tiempo Total (min) 5713 | 573 | 570 | 570 | 566 | 568 | 576 | 554 | 571 | 579 | 570 | 571 | 568 | 572 | 553 | 572 | 571 | 571 | 578 | 571 | 577 | 573 | 562 | 565 | 567 | 564 | 562 | 560 | 566 | 567 569

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 35: Registro de toma de tiempos (Setiembre 2020 Post-test) — Minutos

TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON - SETIEMBRE

EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C AREA Produccion
METODO PRE - TEST | POST - TEST PROCESO Produccién de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO Kekon
TIEMPOS OBSERVADQS EN MINUTOS
ITEM OPERACION 1 2 3 4 5 6 | 7 8 | 9 |10 [11 )12 [13])14) 15 |16 |17 |18 | 19 |20 | 21 | 22 [ 23 | 24 | 25| 26 | 27 | 28 | 29 | 30 |promedio
min | min | min [ min [ min [ min | min [ min | min | min | min | min | min [ min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | Min | min | min | min min
1 Recepcionar 92| 94 94 95 94/ 93] 102 94 93| 103| 102| 94| 92 94| 103 93| 94| 94 101 93| 102[ 95 94 104 94 93 94 101 91 92 9,58
2 Batir 332| 32,00 324 334 333| 334| 332 345 334 343| 341 345 341 333| 344| 340 335 344 344 343| 333 343 344 340] 340 333| 334 342[ 332| 341 33,74
3 Acondicionar 180 174 173| 173| 173] 174| 180 181| 175 183| 174 173| 183| 173 173| 174 173| 185| 18,0 174 174 180| 174| 173| 175 175 173| 173| 173 183 17,59
4 Dosificar 515 52,5 520 49,5 51,3| 49,4 50,00 51,1f 520/ 503| 502 51,1 50,3 523| 506| 52,2| 484| 514 49,4 491| 49,0 505 492| 494 50,5 504 50,3| 49,2 49,0 50,1 50,40
5 Hornear 132,4| 132,5 133,4] 131,4| 129,1] 1255| 132,1] 132,5] 132,3| 131,5| 128,4| 128,5| 132,4| 130,5| 125,3| 132,3| 133,3| 130,3| 132,4| 133,2| 1343 131,3| 129,3| 127,5| 130,2| 128,0{ 133,3| 133,3| 1336/ 1340] 131,13
6 Desmoldar 82| 85 82 85 84/ 83 83 82 83| 84 85 83| 80[ 84| 84 84 84 85 84 80 84 83 84 82 85 85 82[ 85 82| 80 8,32
7 Enfriar 249,4 249,0[ 245,0] 248,0] 243,6| 252,0| 250,0 226,3| 246,0| 250,2| 248,2| 249,3| 243,5| 247,0| 233,5| 248,0] 249,1| 248,1| 251,2| 247,4| 249,3| 249,5| 242,5| 245,3| 242,5| 244,5| 238,2| 236,4| 243,0| 2415 24525
8 Envasar 7100 72,00 722 728 741 723 739| 739 718 759| 735 72,9| 726 73,5 735| 708] 720 70,7 739| 725 755 716 718 72,7 747 72,01 718 709] 729| 714 72,70
Tiempo total (min) | 573,0{573,2| 569,8|570,4| 566,5|567,6|575,7|554,0/570,6| 579,3|570,4| 571,2|568,4|571,6| 553,1{572,4|571,4|571,3|577,8|571,2|577 4| 572,9|562,4|564,8|567,3| 563,5/561,8|560,0| 566,2| 566,6] 568,71
Tiempo total (horas) 95| 96| 95 95| 94| 95| 96| 92| 95| 97] 95 95/ 95 95| 92| 95| 95| 95| 96| 95 96/ 95| 94| 94| 95| 94| 94| 93| 94| 94 9,48

Fuente: Elaboracién propia

Se puede observar los tiempos del mes de Setiembre 2020, donde se identifica que el mayor tiempo se tiene en el dia 10 con 579,3

minutos, por otro lado, se tiene el menor tiempo en el dia 15 con 553,1 minutos. Al contrastar entre la toma de tiempos actual y el

anterior, la diferencia fue que se disminuyd el tiempo.
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Tabla 36: Calculo de nimero de muestras (Setiembre 2020 Post-test)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON - SETIEMBRE
EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C AREA Produccion
METODO PRE-TEST | POST-TEST PROCESO Produccion de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon
ITEM OPERACION X X2 et 40 J"' ‘5; "z" »

1 Pesar 287,41 2758,31 3

2 Batir 1012,08 34155,18 1

3 Acondiconar 527,82 9290,96 1

4 Dosificar 1512,06 76247,03 1

5 Hornear 3933,82 516004,35 1

6 Desmoldar 249,68 2078,75 1

7 Enfriar 7357,48 1805350,12 1

8 Envasar 2181,00 158609,76 1

Total 10

Fuente: Elaboracion propia

Se observa, para calcular el numero de muestras se utiliz6 la férmula de

Kanawaty, para ello se tom0 en cuenta los tiempos observados de la anterior

tabla.

Tabla 37: Célculo del promedio del tiempo observado (Setiembre 2020 Post-test)

CALCULO DEL PROMEDIO DE NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON - SETIEMBRE
EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C AREA Produccion
METODO PRE-TEST | POST-TEST |PROCESO Produccion de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon
) NUMERO DE MUESTRAS
ITEM OPERACION PROMEDIO
1 2 3 4 5
1 Recepcionar 9,20 9,40 9,40 9,33
2 Batir 33,20 33,20
3 Acondiconar 18,00 18,00
4 Dosificar 51,50 51,50
5 Hornear 132,42 132,42
6 Desmoldar 8,22 8,22
7 Enfriar 2494 249,42
8 Envasar 71,00 71,00
Total 573,08

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 38: Célculo del tiempo estandar del proceso productivo de kekon (Setiembre 2020 Post-test)

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - PROCESO PRODUCTIVO DE KEKON - SETIEMBRE
EMPRESA Panificadora Jayo S.AC AREA Produccion
METODO PRE-TEST | POST-TEST PROCESO Produccion de kekon
ELABORADO POR Rayza Herrera PRODUCTO kekon
) . | PROMEDIO DEL TIEMPO WESTINGHOUSE 1+ FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS 1+ TIEMPO
ITEM OPERACION TIPO DE OPERACION OBSERVADO VALORACION | NORMAL (TN) SUPLEMENTOS| ESTANDAR
H E CD CS © V
1 Recepcionar Manual 9,33 0,00 | -0,04 | -003 | 0,02 091 8,49 0,09 0,09 1,18 10,02
2 Batir Manual - Maquina 33,20 0,00 | -004 | -003 | -0,02 091 30,21 0,05 0,10 1,15 34,74
3 Acondicionar Manual 18,00 0,00 | -004 | -003 | -0,02 091 16,38 0,05 0,10 1,15 18,84
4 Dosificar Manual - Maquina 51,50 0,05 | -004 | -003 | -0,02 0,86 4429 0,09 0,10 1,19 52,71
5 Hornear Manual - Maquina 132,42 000 | -0,04 | 0,03 | -0,02 091 120,50 0,05 0,09 1,14 137,37
6 Desmoldar Manual 8,22 0,05 | -004 | -003 | -0,02 0,86 7,07 0,09 0,10 1,19 841
7 Enfriar Manual 249,42 0,03 0,04 | -003 | 0,02 0,94 234,45 0,05 0,09 1,14 267,27
8 Envasar Manual 71,00 0,03 0,04 | -003 | 0,02 0,94 66,74 0,05 0,09 1,14 76,08
573,08 528,13 Totaltiempo (min):| 605,44

Fuente: Elaboracién propia

El calculo del tiempo estandar nuevo del proceso productivo de kekon en la empresa Panificadora Jayo S.A.C., el

resultado

del

tiempo

es de

605,44

minutos,

el

se utilizara

para  pr

oducir.
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En la siguiente tabla y figura se hizo la comparacion de los resultados del Estudio
de Tiempos del Pre-test y Post-test, para el proceso de productivo en la empresa
Panificadora Jayo S.A.C., donde se aprecia la diferencia de tiempo estandar total,
disminuyé de 624,99 minutos a 605,44 minutos, como se observa a continuacion:

Tabla 39: Resultados de Estudio de Tiempos (Pre-test vs. Post-test)

Pre-test Post-test

TIEMPO

ESTANDAR (min)| 02499 605,44

Fuente: Elaboracion propia

TIEMPO ESTANDAR (min)

624,39

60%.44

Pre-test Post-test

Figura 7: Resultados de Estudio de Tiempos (Pre-test vs. Post-test)

Fuente: Elaboracién propia
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RESULTADOS DE EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD (POST-TEST)

Al instante de conocer el tiempo estandar total, se efectud el calculo de la
capacidad instalada, con la siguiente formula:

Numero de trabajadores x Tiempo laborable c/trab

C idad Instalada =
apacidad Instataca Tiempo Estandar

Tabla 40: Calculo de la capacidad instalada (Setiembre 2020 Post-test)

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA

5 TIEMPO LABORABLE < CAPACIDAD EN UNIDADES
NUMERO DE TRABAJADORES CITRAB. (MIN) TIEMPO ESTANDAR (MIN) INSTALADA O TEGRICA
2 540 3,03 356

Fuente: Elaboracion propia
Se obtuvo como resultado la capacidad instalada o tedrica es de 356 unidades
para el proceso productivo de kekon, sabiendo la capacidad instalada, se procedio

a calcular las unidades que se produciran al dia, con la siguiente formula:

[Unidades programadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracidn|

Para el factor valoracion se tomé en consideracion los siguientes datos:

Tabla 41: Calculo del factor valoracion (Setiembre 2020 Post-test)

MOTIVO VALOR

% Tardanzas -5,00%
% Productos no conformes -0,50%
Factor Valoracion 94,50%

Fuente. Elaboracién propia

Tabla 42: Calculo de las unidades planificadas (Setiembre 2020 Post-test)

CANTIDAD PROGRAMADA KEKON POR DIiA

CAPACIDAD EN UNIDADES

INSTALADA O TEORICA FACTOR VALORACION  |UNIDADES PROGRAMADAS

356 94,5% 337

Fuente: Elaboracién propia
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Se obtuvo como resultado las unidades programadas de 337 unidades para el

proceso productivo de kekon.

Teniendo en cuenta el tiempo estandar y las unidades programadas, se procedi6 a
evaluar el célculo de las horas programadas, con la siguiente férmula:

[Horas Hombre Programadas = Nro. de trabajadores x Tiempo labor c/trab|

Tabla 43: Calculo de horas hombre Programadas (Setiembre 2020 Post-test)

CALCULO DE HORAS - HOMBRE PROGRAMADAS

NUMERO DE TRABAJADORES |  TEMPO LABORABLE HORAS - HOMBRE
C/TRAB. (MIN) PROGRAMADAS (MIN)
2 540 1080

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se realiz6 el calculo de horas hombre reales, con la siguiente
formula:

[Horas Hombre Reales = Produccion diaria x Tiempo Estandar)

Tabla 44: Calculo de horas hombre reales (Setiembre 2020 Post-test)

CALCULO DE HORAS - HOMBRE REALES
HORAS - HOMBRE REALES
(MIN)

337 3,03 1021

PRODUCCION DIARIA TIEMPO ESTANDAR (MIN)

Fuente: Elaboracién propia

Para un mejor analisis, se evalué la mejora de la productividad en la empresa
Panificadora Jayo S.A.C., se obtuvo los resultados de eficiencia, eficacia y

productividad del mes de Setiembre 2020.
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Tabla 45: Calculo de eficiencia, eficacia y productividad (Setiembre 2020 Post-test)

CACULO DE LA EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE PRODUCTIVO DE KEKON - SETIEMBRE
EMPRESA Panificadora Jayo S.A.C METODO PRE-TEST | POST-TEST
ELABORADO POR| Rayza Herrera PROCESO Productivo de kekon

INDICADOR LEYENDA TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
IEHH: Indice de eficiencia horas hombre (%) AR
EFICEENCIA HHR: Horas Hombre Reales (min) Observacion Cronometro/Ficha de registro [EHH= ﬁme%
HHP: Horas Hombre Programadas (min)
IECP: Indice de eficacia del cumplimiento de la
EFCACA | rm unidats 3?:3;'3:3(?0 s () Observacion CrondmetrolFicha de registro IECP= %}j 100%
UTP: Unidades de queques programados (unid)
PRODUCTIVIDAD Eficiencia y eficacia Observacion CronémetrofFicha de registro | Productividad = Eficiencia x Eficacia
A B © D E=B/A F=DIC G=ExF
DIAS HORAS HOMBRE HORAS HOVBRE QUEQUES QUEQUES
TRABAJADOS | PROGRAMADAS . PROGRAMADOS PRODUCIDOS  |EFICIENCIA| EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
. REALES (Min) . .
(Min) (Unid) (Unid)
01/09/2020 1080 939 337 310 87% 92% 80%
02109/2020 1080 933 337 308 86% 91% 79%
03/09/2020 1080 939 337 310 87% 2% 80%
04/09/2020 1080 939 337 310 87% 2% 80%
05/09/2020 1080 924 337 305 86% 91% 1%
07/09/2020 1080 933 337 308 86% 91% 79%
08/09/2020 1080 939 337 310 87% 2% 80%
09/09/2020 1080 924 337 305 86% 91% 1%
10/09/2020 1080 933 337 308 86% 91% 79%
1110972020 1080 939 337 310 87% 92% 80%
121092020 1080 933 337 308 86% 91% 79%
14/09/2020 1080 939 337 310 87% 2% 80%
15/09/2020 1080 939 337 310 87% 2% 80%
16/09/2020 1080 924 337 305 86% 91% 1%
1710912020 1080 939 337 310 87% 2% 80%
18/09/2020 1080 939 337 310 87% 2% 80%
19/09/2020 1080 933 337 308 86% 91% 79%
2110912020 1080 939 337 310 87% 92% 80%
2210912020 1080 933 337 308 86% 91% 79%
2310912020 1080 939 337 310 87% 92% 80%
2410912020 1080 924 337 305 86% 91% 1%
25109/2020 1080 933 337 308 86% 91% 79%
26/09/2020 1080 939 337 310 87% 2% 80%
28/09/2020 1080 939 337 310 87% 92% 80%
29/09/2020 1080 939 337 310 87% 2% 80%
TOTAL 21000 2379 8425 1716 8% | 9%

Fuente: Elaboracién propia
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Evaluacion de los productos no conformes

Los productos no conformes del proceso productivo de kekon con un total de 7716

unidades, tuvo como resultado del mes de Setiembre 2020, un indice de 0.5%

después de la implementacion.

Tabla 46: Calculo de productos no conformes (Setiembre 2020 Post-test)

PRODUCTOS NO CONFORME - SETIEMBRE 2020
Meses Producto conforme |  Unidades producidas R WIFGITETS
conforme defectuosos
Junio 5519 5580 61 1,09%
Julio 5053 5109 56 1,10%
Agosto 6789 6860 71 1,03%
Setiembre 7677 7716 39 0,51%

Tabla 47: Calculo de productos por defectos (Setiembre 2020 Post-test)

Fuente: Elaboracion propia

RESUMEN DE PRODUCTOS POR CADA DEFECTO - SETIEMBRE

DEFECTO CANTIDAD TOTAL % DE DEFECTOS
Aplastado 10 26%
Deformado 9 23%
Quebrado 9 23%
Quemado 11 28%
Total 39 100%

Figura 8: Estadistica de productos no conformes (Setiembre 2020 Post-test)

Fuente: Elaboracion propia

35%
309
25%
2096
15%
10%

Aplastado

Deformado

% DE DEFECTOS

% DE DEFECTOS

Quebrado Quemado

Fuente: Elaboracién propia
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Acciones correctivas para cada defecto del producto

Como se pudo observar el indice de productos no conforme respecto al mes de
setiembre se redujo después de mejorar algunas operaciones en el proceso

productivo el cual la falta de inspeccion y gestion logro dar buenos resultados.

Aplastado: Para este defecto se hizo las inspecciones de peso y medida correcta
de los insumos en el area de almacén, lo que hacia que el que no suba (no llegue

a su tamaiio correcto).

Quemado: Durante el mes de Setiembre en el area de horneado, se realizo las
inspecciones sobre el uso adecuado de la maquina respecto a la temperatura
correcta para el proceso de cocimiento de 160C° grados por el tiempo de una hora
y el segundo horneado de 200C° grados por el tiempo de una hora de los queques
el cual, origind productos no conformes por la falta de capacitacion en el uso de la
magquinaria ya que, no estuvieron activando la alarma para el término del tiempo

en esta operacion, donde causaba este defecto.

Quebrado: Se realizo la inspeccion en la operacion de batido ya que, se estuvo
batiendo mas de lo debido en el proceso y no cumplia el tiempo correcto. Esto
hacia que al momento de desmoldarlo del molde se rompiera, no median la

cantidad de exceso de agua.

Deformado: En este defecto se realizo la inspeccidon de las cantidades de harina y
agua para la mezcla correcta, pues colocar los moldes en la temperatura que aun

no llegaba a la correcta en el horno producia este defecto.

EFICIENCIA, EFICACIA'Y PRODUCTIVIDAD
Se realizé una comparacion de la eficiencia, eficacia y productividad del Pre-test y

Post-test, como se observa a continuacion:
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Tabla 48: Resultados eficiencia, eficacia y productividad (Pre-test vs. Post-test)

MESES EFACIENCIA EFCACIA PRODUCTIVIDAD

Abril 7% 84% 65%

Mayo 78% 85% 66%

Junio 75% 81% 61%

Julio 80% 86% 69%
Setiembre 87% 92% 79%

Fuente: Elaboracion propia

Eficiencia , Eficaciay productividad
100%

90% ( \
80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10% }
0%

Abril Mayo Junio Julio Setiembre

W EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

Figura 9: Resultados eficiencia, eficacia y productividad (Pre-test vs. Post-test)

Fuente: Elaboracion propia

COSTO DEL PRODUCTO (Post-test)

Sabiendo la cantidad actual de las unidades programadas por mes, con la
implementacion se tiene un nuevo costo unitario de un kekon, tal como se detallo
anteriormente en el costo inicial del producto, se diferencia por la cantidad de

unidades producidas de kekon.
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Tabla 49:

Costo de produccion (Setiembre 2020 Post-test)

COSTOS DE PRODUCCION - SETIEMBRE

DESCRIPCION | UNIDAD DE MEDIDA | CANTIDAD | PRECIO UNITARIO | TOTAL
COSTOS DIRECTOS
Harina Sacos 77 S/ 79.32 | S/ 6,108
Huevo Kilos 1320 S/ 4.40 | S/ 5,808
Polvo de hornear Bolsas 4 S/ 20.33 | S/ 81
Escencia de chocolate Litros 3 S/ 5.00 | S/ 15
Aceite Litros 1250 S/ 4,40 | S/ 5,500
Sal Sacos 3 S/ 25.00 | S/ 75
Suero Litros 3 S/ 40.00 | S/ 120
Azucar Sacos 53 S/ 94.00 | S/ 4,982
Escencia de vainilla Litros 3 S/ 5.00 | S/ 15
Bolsas Mil 7716 S/ 0.12 | S/ 926
MANO DE OBRA DIRECTA
Maestro Sueldo 1 S/ 2,092 | S/ 2,092
Ayudante Sueldo 1 S/ 2,131 | S/ 2,131
COSTOS INDIRECTOS
MATERIALES INDIRECTOS
Gas | Metro cubico | 1 | s/ 400.00 | S/ 400.00
MANO DE OBRA INDIRECTA
Coordinadora de produccién Sueldo 1 S/ 2,916 | S/ 2,916
Personal de almacén Sueldo 1 S/ 2,692 | S/ 2,692
OTROS GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
Luz Servicio 1 S/ 500 | S/ 500
Internet y Teléfono Servicio 1 S/ 136 | S/ 136
Agua Servicio 1 S/ 400 | S/ 400
GASTOS ADMINISTRATIVOS
Personal Administrativo Sueldo 1 S/ 2,916 | S/ 2,916
Gerente General Sueldo 1 S/ 4,487 | S/ 2,973
COSTO TOTAL DE PRODUCCION S/. 40,787

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 50: Costo del Producto (Setiembre 2020 - Post-test)

Costo del producto
Costos Variables S/. 24.030
Costos Fijos SI. 9.832
Costos Administrativos S/. 5.889
Otros gastos de fabricacion S/. 1.036
Costo total de produccion Sl. 40.787

Fuente: Elaboracién propia
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Céalculo de costo unitario (Post-test)

Costo total de produccion

costo unitario = ; ;
Unidades producidas

_ 5/.40.787

x = 16— s/.5.29

Resulta que el costo por unidad de un kekon producido es de S/5.29, ya que se
registr6 una produccion de 7716 unidades de kekon producidas en 25 dias

trabajados del mes de Setiembre 2020.

Por lo tanto, viendo los costos unitarios entre Pre-test y Post-test, después de
realizar la implementacion se logré reducir en un S/. 0.79, para observar mas la

diferencia de ambas a continuacion se tiene la siguiente figura.

Tabla 51: Costo unitario inicial y actual

INICIAL ACTUAL
COSTO S/ 6,08 S/5,29

Fuente: Elaboracién propia

COSTO UNITARIO

S/ 6,08

5/5,29

INIOIAL ACTUAL

Figura 10: Costo unitario inicial y actual

Fuente: Elaboracién propia
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ANALISIS ECONOMICO FINANCIERO

Se procedi6 a realizar el andlisis economico financiero, para calcular
econémicamente la propuesta de mejora planteada, asi precisar la realidad y
perspectiva de la empresa con el fin de poder tomar medidas convenientes en el

momento oportuno.

En primer lugar, se efectué a identificar y calcular los costos y beneficios que se
alcanzan con la implementacién de las mejoras, para luego realizar el ratio de
Costo-Beneficio. Para la implementacion del Estudio de Trabajo en la empresa
Panificadora Jayo S.A.C., se tiene los siguientes gastos:

Tabla 52: Costos tangibles de la implementacion

CLASIFICACION RECURSOS | CANTIDAD | UNIDAD | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL

SRS S Crondmetro ‘ 1 UNIDAD S/.120,00 S/.120,00
Tablero de Observaciones 1 UNIDAD S1. 20,00 S1. 20,00

Manual de Operaciones 1 UNIDAD S1.50,00 S1.50,00

Lapiceros 2 UNIDAD S1.050 S1.1,00

Cartulina 4 UNIDAD S/.1,00 S/.4,00

GE;’;';E&EE%LEENS . [Pumones 2 UNDAD 51,500 51,1000
MATER ALEé DE OFlCia|FOlder 1 UNIDAD S/.3,00 S/.3,00
Copias 10 JUEGO S1.0,10 S1.1,00

Impresion de manuales 5 JUEGO S/.10,00 S/.50,00

TOTAL DE INVERSION S/, 259,00

Fuente: Elaboracién propia

Se aprecia la inversion total que fue para la implementacion de la mejora

propuesta, el cual tuvo un monto de S/.259.00.
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Tabla 53: Costos intangibles de la implementacion

. COSTO
CLASIFICACION RECURSOS MEDIDA CANT. UNITARIO (S/.) COSTO TOTAL (S/.)
SERVICIO DE SUMINISTRO DE
- Luz Mensual 9 S/10,00 S/90
SERVICIO DE AGUA Y DESAGUE Agua Mensual 9 S/5,00 S/45
Movilidad Mensual 9 S/50,00 S/450
VIATICOS Y ASIGNACIONES
Alimentacion Mensual 9 S/5,00 S/45
Capacitacion Total S/1.406
OTROS GASTOS
Costo del tesista Total S/10.984
Total invertido S/13.020

Fuente: Elaboracion propia

Los costos intangibles de la investigacion son una inversion que no pueden verse,
ni tocarse pero, generan valor al proyecto ya que es un gasto con retorno a futuro,
en este caso los costos intangibles de la implementacion fueron todos los meses
gue duro este proyecto, se considerd0 9 meses para todo el desarrollo de este

trabajo.
Lo siguiente sera realizar un analisis de la mano de obra:

Tabla 54: Costo de capacitacion

Capacitacion

Tipo Sueldo/mes Sueldo/dia Sueldo / Hr Hr de Capaci Inversiéon S/.
Coordinador S/.1.300 S/. 54,17 S/. 6,77 10 S/. 68
Almacenero S/.1.200 S/. 50,00 S/.6,25 10 S/.63
Maestro S/.1.200 S/. 50,00 S/. 6,25 10 S/. 63
Ayudante S/. 950 S/. 39,58 S/. 4,95 10 S/. 193
Jefe S/.2.000 S/. 83,33 S/. 10,42 10 S/.318
Expositor S/. 930 S/. 38,75 S/. 4,84 10 S/.703

Total S/. 1.406

Fuente: Elaboracién propia

Se visualiza el total del costo de capacitacién que se realizd en el mes de agosto
para los participantes de la linea de kekon de la empresa Panificadora Jayo el
cual, se implement6 el Estudio de Trabajo y el monto de la inversion fue de
S/1,406.
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Tabla 55: Costo del investigador

Gasto del Investigador (tesista) N° de Semanas
Sueldo Min Sueldo/dia Sueldo/hora [Horas/seman PI DPI Horas Total | TOTAI'S/.

Tesista 930 46,5 11,63 17 16 16 544 S/.6.324,00
Estudio UCV Mensualidad Cursos por 1curso Meses N° Tesistas

Pl 500 2 250 9 1 S/.2.250,00
DPI 500 2 250 9 1 S/. 2.250,00

S/. Semana PI DPI N° Tesista
Material-Otros 10 0 16 1 S/. 160,00
Total S/. 10.984,00

Fuente: Elaboracion propia

El costo por el investigador por un periodo de 9 meses, tiempo que durd el

proyecto; fue incluido en los costos intangibles el cual, represento un total de

S/10,984.00.Por lo tanto la inversion total del proyecto realizado fue de S/.12,

249,00 cifra que sera usado para mejorar la productividad de la Panificadora Jayo

S.AC.

ANALISIS COSTO - BENEFICIO

Se procedi6 a realizar el ratio Costo — Beneficio de la aplicacion del Estudio de

Trabajo, se tiene la siguiente informacion:
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Tabla 56: Flujo de caja econémico de la mejora

|FIujo de Caja econdmico de la Mejora

|Enfocada en la reduccion de costos (materia prima)

Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes9 | Mes10 | Mes1l | Mes12

Costos de produccion Pre-test 42.196 419 | 4219| 42196 42.196| 42.196| 42.196| 42.196| 42.196| 42.196| 42.19% 42.196
Materia prima 25.039 25039 25039| 25039 25039| 25039 25039| 25.039| 25039 25.039| 25.039 25,039
Mano de obra 4223 4.223 4.223 4.223 4223 4.223 4.223 4.223 4223 4.223 4223 4.223
CIF 12.934 12.934 12.934 12.934 12.934 12.934 12.934 12.934 12.934 12.934 12.934 12.934
Costos de produccién Post-test 40.787 40.787| 40.787| 40.787| 40.787| 40.787| 40.787| 40.787| 40.787| 40.787| 40.787 40.787
Materia prima 23.630 23630 23630 23630 23630 23630 23630 23630 23630 23630 23630 23.630
Mano de obra 4223 4223 4223 4223 4223 4223 4223 4223 4223 4223 4223 4223
CIF 12.934 12934| 12934| 12934| 12934| 12934| 12934| 12934| 12934| 12.934| 12934 12.934
Beneficio 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1409

Inversiones Tangibles 259
Repuestos y accesorios -
Bienes y servicios 190
Papeleray Utiles de oficina 69

Inversiones Intangibles 13.020
Servicio de aguay desague 45
Servicio de suministro de energia 90
Vidticos y asignaciones 495
Otros gastos 12.390
Imprevistos (5%) 664

TOTALES NETOS -13.943 1.409 | 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409 1.409

Célculo del VAN | S/.1.967,55
Costo de Oportunidad del capital (COK) | 0,95% | Mes Anual
Célculo de la TR | 310% |Mes Anual
Célculo del ratio Beneficio / Costo | 114 S/.15.910,76

Fuente: Elaboracion propia
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El flujo de caja que se observa esta en base a la reduccién de costos de recursos
de materia prima directa, el cual redujo costos de produccién, donde se ahorré y
utilizo de forma necesaria; El cok (costo de oportunidad), se obtuvo en términos
practicos de la gerencia financiera de la empresa que estableci6, dentro de su
politica de inversiones, el cual fue la rentabilidad minima que acept6 la empresa
del 12,00%, mediante el método CAPM (Capital Asset Price Model); establecido
por la empresa. Por otro lado, la TIR que es la tasa interna de retorno, se obtuvo
llevando el VAN a cero. Es decir, se iguala los flujos a cero, el cual nos dio como
resultado del 44,3% y en el VAN un total de S/.1,968.00 para una proyeccion de
12 meses; dichos datos indicaron que la aplicacion del Estudio de Trabajo en la
empresa Panificadora Jayo S.A.C., fue rentable para la inversién proyectada
donde se recuperd obteniendo ganancias desde el primer mes. Por lo tanto, el
costo beneficio se obtuvo de dividir el valor actual de los ingresos totales netos
entre el valor actual de los costos de inversion del proyecto. Se ejecuto el calculo
de costo — beneficio para poder comprobar si el proyecto fue viable:

» Si B/C >1 El proyecto es factible, por tanto, sera aceptado.
» Si B/C=1 EIl proyecto apenas obtendra una rentabilidad esperada, por lo
cual debe ser postergado.

» Si B/C<1 EIl proyecto sera rechazado.

A §/15911
- =

L —114>1
S/13,943

B_
— =

El ratio de Costo — Beneficio después de la implementacion resulta 1.14 y fue
mayor que 1, el cual indicé que la ejecucién del proyecto fue factible y aceptada.
Se puede observar que por cada nuevo sol que se invierte en el proyecto,

obtendremos una ganancia de S/ 0,14.
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3.6 Métodos de analisis de datos

Anélisis descriptivos

Segun Valderrama, (2006, p.232) Se elabor6 una base de datos para la variable
independiente y variable dependiente, donde se empled un software estadistico
SPSS 22, con la finalidad de interpretar las medidas de tendencia central como la
media, mediana y moda, con el objetivo de facilitar el estudio de la informacién
para su posterior interpretacion y un mejor andlisis de su estudio al mejorar la
productividad en la empresa.

Andlisis inferencial

Segun Valderrama, “Luego de haber obtenido los datos, el siguiente paso es
realizar el andlisis de los mismos para dar respuesta a la pregunta inicial y, si
corresponde, poder aceptar o rechazar las hipétesis en estudio”. (2015, p.229)
.Para este trabajo de investigacion se realizé un analisis de nivel cuantitativo para
ello primero se obtuvo la base de datos que se requirio para determinar la prueba
de normalidad que es necesario saber si son datos paramétricos 0 no
paramétricos, segun sus resultados y dependerda para la prueba estadistica
Wilcoxon o T-Student, ya que se considero para este analisis los datos menores o
igual a 30, X<30, en este caso se procedio a utilizar wilconxon para precisar el

analisis inferencial en cuanto a la poblacién analizada.

3.7 Aspectos éticos

En esta investigacion se siguio los criterios académicos establecidos bajo la norma
ISO 690, donde se logré obtener informacion y se respeté la privacidad del autor,
se busco consolidar la aplicacion de la metodologia de estudio de trabajo para
mejorar la productividad en la linea de queques de la panificadora Jayo S.A.C.
Asimismo la legitimidad de los datos brindados por la empresa se dieron a través

de la autorizacién del mismo duefio. (Ver anexo 53)
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IV. RESULTADOS

ANALISIS DESCRIPTIVO

Variable independiente: Estudio de Trabajo

Dimension: Estudio de Métodos

Indicador: indice de actividades que agregan valor

Se presenta el indice de actividades que agregan valor pre-test (antes) y el indice
de actividades que agregan valor post- test (después). (Ver anexo 54).

Se observa la mejora progresiva del indice de actividades que agregan valor de
69% a 79%, posteriormente de la implementacion, logré un incremento 14,49%, lo
cual indic6 que los colaboradores estan realizando las operaciones de forma
adecuada y empleando el tiempo necesario para cada uno de ellos, lo cual se
muestra en el siguiente grafico. (Ver anexo 55)

Dimension: Estudio de Tiempos

Indicador: Tiempo Estandar

Se presento el tiempo estandar pre —test (antes de la implementacién) y el tiempo
estandar post- test (después de la implementacion). (Ver anexo 56)

Respecto a la evaluacién del tiempo estandar, se observé que la disminucién de
este de 624,99 min a 605,44 min en el proceso productivo de kekon, luego de la
implementacion de la mejora, lo cual se muestra a continuacion: (Ver anexo 57)
Variable Dependiente: Productividad

En base al analisis, se realiz6 la data correspondiente a productividad Pre-test y
Post-test en el software SPSS 25 se presentan los siguientes resultados: (Ver
anexo 58, 59, 60, 61)

Dimension: Eficiencia

En base al analisis, se realiz6 a la data correspondiente a la Eficiencia Pre-test y
Post-test en el software SPSS 25 se presentan los siguientes resultados: (Ver
anexo 62, 63, 64, 65)

Dimension: Eficacia

En base al analisis, se realiz6 a la data correspondiente a la Eficacia Pre-test y
Post-test en el software SPSS 25 se presentan los siguientes resultados: (Ver
anexo 66, 67, 68, 69)
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ANALISIS INFERENCIAL
Se contrasto la hipdtesis general, es preciso que se corroboré si la data
correspondiente a sucesién de la productividad pre-test y post-test tuvo un
comportamiento parameétrico, para tal resultado y se cont6é con una cantidad de 25
series en ambos datos, se efectudé el andlisis de normalidad por medio del
estadigrafo de Shapiro-Wilk. (Ver anexo 70)
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un proceder (no paramétrico)

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un proceder (paramétrico)
Se puede afirmar que la significancia de las productividades, pre-test y post-test,
tuvieron valores menores a 0.05, en consecuencia y en base a la regla de
decision, quedod evidenciado que tuvieron un comportamientos no parametricos.
Dado que lo que se quiere es conocer si la productividad ha aumentado, se realiz6
el analisis con el estadigrafo de Wilcoxon. (Ver anexo 71)

Contrastacion de hipotesis general
Ho: La aplicacion del Estudio de Trabajo no mejora la productividad en la linea de

gueques de la Panificadora Jayo S.A.C., Lima, 2020.
Ha: La aplicacion del Estudio de Trabajo mejora la productividad en la linea de
gueques de la Panificadora Jayo S.A.C., Lima, 2020.
Regla de decision:
Ho: yPa = uPd
Ha: pPa < pPd

Tabla 57: Estadisticos descriptivos de productividad

Estadisticos descriptivos

Desv
N Media Desviacion Minimo Maximo
PRODUCTIVIDAD_PRE 25 6869981070 0159850718 6596652949 1242283951
PRODUCTIVIDAD_POST 25 7930641213 0094550150 744415595 8000412133

Fuente: Elaboracién propia
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Quedo expuesto que la media de la productividad pre-test (0.68699) es menor que
la media de la productividad post-test (0.79306), en consecuencia, no cumplié Ho:
pPa = pPd, en tal juicio se rechazé la hipétesis nula de que no mejora la
productividad en la linea de queques de la Panificadora Jayo S.A.C., Lima,
2020.Con el propésito de ratificar que el andlisis es correcto, se emano el analisis
mediante el pvalor o significancia de los resultados del empleo de la prueba de
Wilcoxon en ambas productividades.
Contrastacion de la hip6tesis especifica 1
Ho: La aplicacién del Estudio de Trabajo no mejora la eficiencia en la linea de
gueques de la panificadora Jayo S.A.C., Lima, 2020.
Ha: La aplicacion del Estudio de Trabajo mejora la eficiencia en la linea de
gueques de la panificadora Jayo S.A.C., Lima, 2020.
Regla de decision:

Ho: yPa = uPd

Ha: pPa < pPd

Tabla 58: Estadisticos descriptivos de eficiencia

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Deswviacion Minimo Maximo
EFICIENCIA PRE 25 ,8018400000 ,0092894737 7857777778 8233333333
EFICIENCIA POST 25 8659066667 0051782581 8556944444 8697222222

Fuente: Elaboracién propia
Quedo expuesto que la media de la eficiencia pre-test (0.80184) fue menor que la
media de la eficiencia post-test (0.86590), en consecuencia, no cumplié Ho: pPa =
MPd, en tal juicio se rechazo la hipotesis nula de que el Estudio de Trabajo no
mejora la eficiencia en la linea de queques de la panificadora Jayo S.A.C., Lima,
2020.Con el proposito de corroborar que el analisis es correcto, se emano el
analisis mediante el pvalor o significancia de los resultados del empleo de la

prueba de Wilcoxon a ambas eficiencias. (Ver anexo 72)
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Contrastacion de la hipotesis especifica 2
Ho: La aplicacion del Estudio de Trabajo no mejora la eficacia en la linea de
gueques de la panificadora Jayo S.A.C., Lima, 2020.
Ha: La aplicacion del Estudio de Trabajo mejora la eficacia en la linea de queques
de la panificadora Jayo S.A.C., Lima, 2020.
Regla de decision:

Ho: uPa = uPd

Ha: pPa < pPd

Tabla 59: Estadisticos descriptivos de eficacia

Estadisticos descriptivos

Desy
N Media Desviacion Minimo Maximo
EFICACIA_PRE 25 ,B566666667 ,0099246514 8395061728 8796296296
EFICACIA_POST 25 9158456973 ,0054769014 9050445104 9198813056

Fuente: Elaboracién propia
Quedo expuesto que la media de la eficacia pre-test (0.85666) fue menor que la
media de la eficacia post-test (0.91584), en consecuencia, no cumplié Ho: yPa =
MPd, en tal juicio se rechazo la hipotesis nula de que el Estudio de Trabajo no
mejora la eficacia en la linea de queques de la panificadora Jayo S.A.C., Lima,
2020.Con el proposito de revalidar que el analisis es correcto, se emano el andlisis
mediante el pvalor o significancia de los resultados del empleo de la prueba de

Wilcoxon a ambas eficacias. (Ver anexo 73)
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V. DISCUSION

Los resultados de mayor importancia del presente estudio titulado “Aplicacién del
Estudio de Trabajo para mejorar la Productividad en la linea de queques de la
panificadora Jayo S.A.C., Lima 2020” tuvo gran similitud con otras tesis de
investigacion del mismo rubro alimentario, que se encuentran situadas en los
antecedentes, de las cuales son estos autores Taype (2018) y Ludeifia (2017).

Luego de haber analizado la productividad, se comprobé que el Estudio de
Trabajo mejora la Productividad de la linea de queques de la Panificadora Jayo
S.A.C., Lima 2020. Debido a que se obtuvo una data en un inicio del 69% y
después de la implementacién se obtuvo la productividad del 79%, de tal modo
gue hubo una mejora en un 14,49%, dado que se realiz6 un estudio de tiempos en
cada una de las operaciones que abarco el proceso indicando el tiempo, como
también hizo referencia a la contratacion de hipétesis general, resultando como
aceptada ya que se realizo un estudio en el software SPSS vy registr6 un numero
de significancia menor a 0.05, estando de acuerdo con la investigacion de Taype,
Roxana (2018), el cual obtuvo un incremento en su productividad de 16,59 %
después de la implementacion de estudio de trabajo, por otro lado la eficiencia
incrementd en un 14,45%.Con estos resultados se afirma que la aplicacion del
Estudio de Trabajo mejora la productividad, ademas de tener como sustento
tedrico segun, Cruelles (2013), la productividad es una relacién cuantitativa que
mide los niveles de los factores que influyen a la hora que se realiza un producto,
se dice que cuanto mayor sea la productividad de nuestra empresa, nuestros
costos de produccion seran menor por ende aumentard la competitividad dentro
del mercado. Coincidiendo con Tello (2017), donde dice que la innovacion en un
determinado proceso productivo en las empresas manufactureras y servicios, tuvo

por lo general resultados en el incremento de la productividad.
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En esta investigacion la linea de kekon aumentd su produccién de queques, en el
cual trabajador se adecuo a la forma de trabajo para cumplir la nueva meta
programada pero con mejores condiciones el cual rindi6 en su eficiencia, entonces
El autor Capell (2018), dice que para lograr una productividad en una empresa
manufacturera es fundamental adiestrar al trabajador con actividades que no sean
peligrosas para su salud, donde les cause incomodidad al realizarlos, mientras la
empresa genere mas comodidad en su labor al operario este tendra un efecto
productivo en sus actividades. Puesto que, la empresa panificadora Jayo debi6
tener mayor condescendencia hacia sus trabajadores que realizan directamente el
producto en estudio ya que también influyo en su rendimiento de manera directa,
el tener un buen clima laboral motivo a la eficiencia de su trabajo. De tal manera
gue este estudio y andlisis de datos también se pueden llevar a cabo en diferentes
campos de la industria, ya que todas las empresas siempre buscan tener una
conveniente productividad donde refleje el buen trabajo de sus diferentes areas de
trabajo. Después de haber analizado la eficiencia se comprobo que el Estudio de
Trabajo mejora la Eficiencia en la linea de queques de la panificadora Jayo S.A.C.,
debido a que se obtuvo una data en un inicio del 80% y luego de la
implementacion alcanz6 un 85% de eficiencia, es decir, existe una mejora del 8%,
para ello se tomé en cuenta la poblacion del estudio que es la produccion diaria de
kekones de igual manera para la muestra, en un rango de 25 dias laborables,
ademas se utilizé la técnica de la observacion y en los instrumentos las tablas de
recoleccion de datos y el cronometro; en base a todo los mencionado
anteriormente se pudo recolectar los tiempos observados de las operaciones.

Entonces coincidiendo con el trabajo de investigacion de Ludefa (2017), en dicha
investigacion demuestra los siguientes datos equivalente al presente proyecto,
teniendo incremento en la eficiencia de 18 % y en su eficacia de 21%, asimismo la
poblacién estuvo evaluada durante 30 dias para las muestras de pre-test y post-
test de esta manera se realizé el tratamiento para de la implementacion del

Estudio de Trabajo.
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La muestra es seleccionada por conveniencia similar a la poblacion. Los datos se
adquirieron utilizando la técnica de la observacion mediante herramientas como el
tablero de observacion y el cronometro. Para el andlisis estadistico se utilizé el
programa SPSS Version. 22 para una mejor confiabilidad de resultados respecto a
la hipotesis nula lo que dio como resultado la significancia igual a 0.00 en los
analisis verificados a los indicadores de productividad, eficiencia y eficacia antes y
después de la implementacion, consecuentemente, se rechaza la hipotesis nula y
se acepta la hipotesis del investigador al ser menor a 0.05.

Con estos resultados se afirma que la aplicacion del Estudio de Trabajo mejora la
eficiencia ademas de tener como sustento tedrico segun, Garcia (2005), que “Es la
capacidad util en horas - hombre para alcanzar la productividad y se adquiere
segun los turnos que laboraron en el tiempo indicado”.

Cabe mencionar que los resultados obtenidos también pueden ser aplicables a
otras situaciones o contextos de las empresas ya que la gran mayoria siempre
prioriza sus recursos, donde se utilice de forma optima.

Posteriormente de haber analizado la eficacia se comprob6 que el Estudio de
Trabajo mejora la Eficacia en la linea de queques de la panificadora Jayo S.A.C.,
debido que las cifras en un inicio fueron del 87% y después de la aplicacion
muestra una eficacia del 92%, por consiguiente se tiene una mejora del 6%, dicho
esto, para evaluar un resultado en la eficacia se tuvieron varios temas a resolver,
empezando por la estandarizacion en el proceso, los tiempos improductivos, mala
distribucion de maquinas y productos no conformes; quienes fueron los puntos
criticos para enfocarnos netamente en ello, luego de haber analizado cada uno, se
implement6 la mejora logrando resultados favorables las cuales hicieron que se
cumplan la produccion teniendo en cuenta nuestra capacidad de planta y asi
cumplieron con los objetivos de la empresa, repercutiendo de la misma manera
con el trabajo de investigacion de Valentin (2018),El trabajo de investigacion
mencionado, la implementacion el estudio de trabajo impactd, que incrementaron

los indicadores de eficacia en un 15% y de eficiencia en un 8%.
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Asi como incremento en su productividad con un 36% que representa de 105 a
143 sacos de harina por hora hombre, esto conllevo que se hizo un buen disefio a
los procesos de la empresa, con la finalidad de optimizar tiempos, capacitacion al
personal para que tenga conocimientos de los nuevos métodos de trabajos y asi
poder tener los productos a tiempo e inclusive obtener productos en almacén de
aprovisionamiento, sin presionar al trabajador, trabajando a un ritmo normal, asi
mejorando y a la vez optimizando los recursos.

Con estos resultados se afirmé que la aplicacion del Estudio de Trabajo mejora la
eficacia ademas de tener como sustento tedrico segun, Garcia (2011), define a la
eficacia como: “la relacién entre los productos logrados y las unidades
programadas, que el resultado de la eficacia se expresa el buen resultado de la
realizacion de un producto en un periodo definido, es obtener resultados”; de
modo que es alcanzar un efecto que se desea o0 espera.

Por lo tanto, la teoria definida por el autor sustenta a la dimension 2 de la variable
dependiente con su definicion sobre la eficacia.Coincidiendo también con la autora
respecto a la eficacia para Rosales (2019),en esta investigacion se corrobord que
el aumento en la capacidad programada, su poblacion fue evaluado en un periodo
de 30 dias, el cual se utiliz6 como instrumento para medir los indicadores fueron:
el formato de calculo de tiempo estandar y formato de calculo de productividad ,se
determind en las operaciones del proceso un tiempo estandar incrementando la
eficacia inicial de 69%, incrementando un 32%, se obtuvo como post-test de
resultado un 92%, respecto a las unidades producidas, por otro lado se incrementé
un 58% en su productividad teniendo como resultado pre-test un 47%.

Por lo tanto, coincide con los resultados obtenidos en esta investigacion que
fueron para la mejora en cuanto a la eficacia, respecto a la produccion
programada donde incrementd teniendo en cuenta que los resultados fueron
analizados mediante el programa mas confiable para fines académicos es SPPS
25, que hace un andlisis inferencial estadistico, de manera que esta aplicacién del
estudio de trabajo, se puede realizar en empresas de diferente rubro y nos dio

como resultado rentable.
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VL.

CONCLUSIONES

1. De acuerdo al efecto que causo la herramienta, se determiné que la

aplicacion de estudio de trabajo en la linea de queques de la panificadora
Jayo S.A.C., mejor6 el nivel de la productividad inicial tiendo como
resultado en pre-test de 69%. Asimismo, se mejord los tiempos de trabajo
aplicado a lo propuesto asi como, se obtuvo un mejor tiempo estandar en el
proceso productivo, y a su vez una mayor capacidad en la linea de kekon,
con ello permiti6 un mejor desenvolviendo de los colaboradores en su
puesto de trabajo, lo que dio como resultado las capacitaciones que se les
proporcioné en el cual, se logr6 de forma concisa y correcta, dando
prioridad a su salud, con todo ello se obtuvo como resultado final en una
productividad mejorada de 79%, demostrando un incremento de 14,49%

como resultado post-test.

. En cuanto al indicador de la eficiencia, se determiné que la aplicacion de

estudio de trabajo para mejorar la eficiencia en la linea de queques de la
panificadora Jayo S.A.C., se pudo saber la situacion actual el cual, se
realizd un mejor DOP y un DAP, que permitieron un mejor manejo de las
actividades por parte los colaboradores en su trabajo, en el que mejoro el
nivel de la eficiencia inicial teniendo como resultado pre-test de 80% hasta
lograr un 86% como resultado post-test, demostrando un incremento del
7,5%.

. En cuanto al indicador de la eficacia, se determind que la aplicacion de

estudio de trabajo para mejorar la eficacia en la linea de queques de la
panificadora Jayo S.A.C., mejor6 el nivel de la eficacia inicial teniendo como
resultado pre-test de 87%, se aplico el estudio de tiempos para mejorar el
tiempo estandar de cada operacion mejorando asi su capacidad
programada y en conjunto a las capacitaciones se pudo lograr una mejora

de 92% como resultado post-test, demostrando un incremento del 5,74%.
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VI. RECOMENDACIONES

En primera instancia se propuso seguir aplicando la metodologia de estudio de
trabajo para obtener mejores resultados en la linea de kekon .De modo que, la
productividad dependié de la participacion de todas las operaciones del area de
produccion de la empresa panificadora Jayo, también tener una mayor
comunicacion efectiva entre los colaboradores el jefe y coordinadora de
produccién, puesto que, puedan tener inconvenientes en la produccién y afecten

su ambiente laboral.

Respecto a la eficiencia se recomienda que los operarios conozcan
adecuadamente el diagrama de actividades y por consiguiente seguir realizando el
método actual con el fin de que se mantenga, evitando de esta manera los
tiempos que no generan valor al proceso y con ello seguir capacitando al personal
de acuerdo al método de trabajo planteado, pues depende su rendimiento en la
productividad en la empresa. Por otro lado, se recomienda una adecuada
distribucién de areas, en este caso el area de enfriamiento para evitar mayores
desplazamientos y recorridos por ende, tiempos improductivos al proceso

productivo.

Referente a la eficacia se recomienda cumplir con la produccion programada, para
ello debe mejorar el ritmo de trabajo que cuentan actualmente, se debe realizar las
inspecciones de las operaciones de manera mas rigurosa, con el fin de evitar
productos no conformes y con ello, otorgarles incentivos que promuevan una

mejor fluidez laboral.
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“Es el examen sistematico
de los métodos para realizar
actividades con el finde
mejorar la utilizacion eficaz
de los recursos y de
establecer normas de
rendimiento con respecto a
las actividades que se estan
realizando.” KANAWATY
(1996, p. 9).

Anexo 3: Matriz de Operacionalizacion

El estudio de trabajo tiene como
fin aumentar la productividad el
cual se mide a través del estudio

__ YNNAV
IAAV= SNat x 100%

Leyenda:

IAAV:indice de actividades que agregan valor (%)
NAAV: Nimero de actividades que agregan valor (unid)
NAT: Numero de actividades totales (unid)

Razé6n

de métodos y el estudio de
tiempos

“La productividad es un ratio
que mide el grado de
aprovechamiento de los
factores que influyen a la
hora de realizar un producto;
se hace entonces necesario
el control de la
productividad.”
(CRUELLES, 2013, p10).

TS=TNx (1+S)
Leyenda:
TS: Tiempo estandar (min)
TN: Tiempo normal (min)
S: Suplemento (%)

Razén

Es la capacidad de realizar con
Menos recursos, es decir, con la

HHR
IEHH= > x 100%

Leyenda:

IEHH:indice de eficiencia horas hombre (%)
HHR :Horas hombre reales (min)

HHP: Horas hombre programadas (min)

Razén

ayuda de la eficiencia y eficacia
se tendré buenos resultados en
el proceso

ugp

[ECP= QP

x 100 %

Leyenda:

IECP:indice de eficacia del cumplimiento de produccion (%)
UQP:Unidades de queques producidos (unid)
UQP:Unidades de queques programados (unid)

Razén

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 4: Estimacion proyectada (2019-2025)

Bakery Prembes Market, By Region, 20182025 [USD Million)

2T 202

§

SAss fscfc sNoh Amece EEamps S ROWY

Fuente: Bakery Premixes Market (2019)

Anexo 5: Grafico de industria mundial de panificacién
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Fuente: IBISWorld “Global Bakery Goods Manufacturing” (2020)



Anexo 6: Produccién de harina de trigo (2019)

PRODUCCION DE HARINA DE TRIGO
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Fuente: Diario Gestion (2019)

Anexo 7: Situacion actual de la empresa

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 8: Estadistica de la situacion actual de la empresa

s5HE55838E

Situacién actual de la empresa

mavo
CEFIGENCIA  EFICACIA 1 PRODUCTIVIDAD.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 9: Causas en el proceso de produccion de la empresa

Ne CAUSAS

C1 Falta de capacitacidon

Cc2 Tiempos improductivos

Cc3 Productos no conforme

ca Falta de mantenimiento preventivo
C5 Entrega de insumos tardios

c6 Distribucién inadecuada del proceso
C7 Método de trabajo no estandarizado
C8 Mala distribucién de maquinas
(of°} Carencia de orden y limpieza

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 10: Diagrama de Ishikawa

| maquiNARIA MANO DEOBRA | | MATERIAL
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BAJA PRODUCTIVIDAD
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‘>
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Fuente: Elaboracién propia




Anexo 11: Matriz de Correlaciéon

N2 BAJA PRODUCTIVIDAD C3|C4|C5(C6|C7T|C8|CO| 3 %
c1 Falta de capacitacion 1 4 | 11%
C2 Tiempos improductivos 1 0 7 | 20%
c3 Productos no conforme 1 0| 5| 14%
c4 Falta de mantenimiento preventivo 1 0 2 6%
c5 Entrega de insumos tardios 1 0 1 3%
Cé Distribucidn inadecuada del proceso 0 0 1 3%
c7 Método de trabajo no estandarizado 1 1 8 | 23%
c8 Mala distribucién de méquinas 1 16| 17%
C9 Carencia de ordeny limpieza 1 1 3%
35 | 100%
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 12: Analisis de Pareto
Ne CAUSAS FRECUENCA | TRECUENCR | oo rorny | TOTAL
ACUMULADA ACUMULADO

€7 | Meétodo de trabajo no estandarizado 8 7 23% 2% )

C2 Tiempos improductivos 7 14 20% 40%

(] Mala distribucion de maquinas 6 20 17% 57%

G N Productos no conforme 5 25 14% % )

C1 Falta de capacitacidn 4 29 11% 83%

4 Falta de mantenimiento preventivo 2 31 6% 89%

C6 Distribucion inadecuada del proceso 1 32 3% 91%

c5 Entrega de insumos tardios 1 3 3% 94%

9 Carencia de ordeny limpieza 1 34 3% 97%

35 100%

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 13: Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 14: Estratificacion de las causas por area

CAUSAS FRECUENCIA AREA

(o)

Método de trabajo no estandarizado

Tiempos improductivos

— = PROCESOS
Mala distribucion de maguinas

Productos no conforme
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Distribucion inadecuada del proceso

Falta de mantenimiento preventivo
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 15: Diagrama de estratificacion
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Fuente: Elaboracién propia



Anexo 16: Alternativas de solucion

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 17: Matriz de Priorizacion

ESTUDIO DE

TRABAIO

MEJORA DE

0/

0 2 1 0 0 1 MEDIO 4 12% 9 36 2 PROCESOS

GESTION POR
0/
0 0 0 1 1 0 BAIO 2 6% 8 16 3 PROCESOS
7 2 6 1 7 10 3 100%

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 18: Matriz de Coherencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERALES

¢, De qué manera la aplicacion del
estudio de trabajo mejorara la
productividad en la linea de
queques de la panificadora Jayo
S.A.C., Lima,2020?

Determinar de qué manera la
aplicacion de estudio del trabajo
mejora la productividad en la linea de
queques de la panificadora Jayo
S.A.C.,Lima,2020.

La aplicacién del estudio de
trabajo mejora la productividad
en la linea de queques de la
panificadora Jayo
S.A.C.,Lima,2020.

ESPECIFICOS

¢, De qué manera la aplicacion del
estudio de trabajo mejorara la
eficiencia en la linea de queques de
la panificadora Jayo S.
A.C.Lima,2020?

Determinar de qué manera la
aplicacion del estudio de trabajo
mejora la eficiencia en la linea de
queques de la panificadora Jayo

S.A.C..Lima,2020.

La aplicacion del estudio de
trabajo mejora la eficiencia en
la linea de queques de la
panificadora Jayo S.A.C.,Lima,
2020.

¢, De qué manera la aplicacion del
estudio de trabajo mejorara la
eficacia en la linea de queques de
la panificadora Jayo S.A.C.,Lima,
20207

Determinar de qué manera la
aplicacion del estudio de trabajo
mejora la eficacia en la linea de
queques de la panificadora Jayo

S.A.C.Lima, 2020.

La aplicacién del estudio de
trabajo mejora la eficacia en la
linea de queques de la
panificadora Jayo
S.A.C.,Lima,2020.

Fuente: Elaboracién propia




“Es el examen sistematico
de los métodos para realizar
actividades con el fin de
mejorar la utilizacion eficaz
de los recursos y de
establecer normas de
rendimiento con respecto a
las actividades que se estan
realizando.” KANAWATY
(1996, p. 9).

cual se mide a través del estudio

Anexo 19: Matriz de Operacionalizacion

El estudio de trabajo tiene como
fin aumentar la productividad el

YNNAV

WAV=SNar

x 100%

Leyenda:

IAAV:indice de actividades que agregan valor (%)
NAAV: Ndmero de actividades que agregan valor (unid)
NAT: Ndmero de actividades totales (unid)

Razoén

de métodos y el estudio de
tiempos

“La productividad es un ratio
gue mide el grado de
aprovechamiento de los
factores que influyen a la
hora de realizar un producto;
se hace entonces necesario
el control de la
productividad.”
(CRUELLES, 2013, p10).

TS=TNx (1+S)
Leyenda:
TS: Tiempo estandar (min)
TN: Tiempo normal (min)
S: Suplemento (%)

Razo6n

Es la capacidad de realizar con
menos recursos, es decir, con la

_ HHR
IEHH= PR 100%

Leyenda:

IEHH:Indice de eficiencia horas hombre (%)
HHR :Horas hombre reales (min)

HHP: Horas hombre programadas (min)

Razén

ayuda de la eficiencia y eficacia
se tendra buenos resultados en
el proceso

— Uer
[ECP= uQP

x 100 %

Leyenda:

IECP:Indice de eficacia del cumplimiento de produccion (%)
UQP:Unidades de queques producidos (unid)
UQP:Unidades de queques programados (unid)

Razo6n

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 20: Estudio del trabajo

Estudio de metodos

Para simplificar la tarea y
_ establecer métodos mas
Estudio econdmicos para efectuarla

del

B

trabajo b,

Medicion del trabajo

Para determinar  cuanto
tiempo deberia insumirse en
./ | llevarla a cabo

J

Mayor

productividad

Fuente: Kanawaty (1996).




Anexo 21: Etapas del Estudio de Métodos

SELECCIONAR

el trabajo que se va a estudiar

REGISTRAR INFORMACION

mediante la recopilacion de datos
o la observacion directa

EXAMINAR

criticamente el objetivo, el lugar,
el orden y el método de trabajo

nuevos métodos, basdndose en la
aportaciones de los Interesados

EVALUAR

los resultados de diferentes
soluciones

DETERMINAR

nuevos meétodos y presentarios

IMPLANTAR

nuevos métodos y formar al
personal para aplicarlos

MANTENER

y establecer procedimientos de
control

Fuente: Kanawaty (1996)



Anexo 22: Conjunto de simbolos de diagrama de proceso
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Fuente: Niebel y Freivalds, 2009, p.28

Anexo 23: Diagrama de actividades de proceso
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Fuente: Kanawaty (1996)




Anexo 24: Diagrama Bimanual
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Fuente: Kanawaty (1996)

Anexo 25: Diagrama de recorrido
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Fuente: Kanawaty (1996)




Anexo 26: Cronémetro electrénico
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Fuente: Kanawaty (1996)

Anexo 27: Tablero para formularios de estudio de tiempos
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Fuente: Kanawaty (1996)



Anexo 28: Tabla de Suplementos

HW M H M
1. Suplementos constantes E. Calidad de aire (factores climaticos
- Suplemento por necesidades | 5 7 (inclusive).
personales - Buena ventilacién o al aire libre. 0 0
- Suplementos basicos por fatiga. 4 4 |- Mala ventilacion, pero  sin| 5 5
emanaciones toxicas ni nocivas.
Total: 9 11 | - proximidades de hornos, calderas, | 5 5
etc.
2. Suplemento variables afnadidas al F. Tensién visual 0 0
suplemento basico por fatiga. - trabajos de cierta precision 2 2
- Trabajos de precision o fatigosos 5 5
A. Suplemento por trabajar de pie. 2 4 | - Trabajos de gran precision o muy
fatigosos.
B. Suplemento postura anormal G. Tension auditiva 0 0
- Ligeramente incomoda 0 1 | - Sonido continuo 2 2
- Incdémoda inclinado 2 3 | - Intermitente y fuerte 3 3
- Muy incémoda (echado-estirado) 7 7 |- Intermitente y muy fuerte. 5 5
- Estridente y fuerte
C. Levantamiento por pesos y uso de
fuerza (levantar, tirar o empujar). H. Tension mental
- Proceso bastante complejo 1 1
- Peso levantado o fuerza ejercida (en - Proceso complejo o atencion muy | 4 4
kg). dividida.
- Muy complejo 8 8
2,50 0 1
5,00 1 2 | |. Monotonia mental
7,50 2 3 | - Trabajo algo monétono 0 0
10,00 3 4 | - Trabajo bastante monétono 1 1
12,50 4 6 |- Trabajo monotono 4 4
15,00 6 9
17,50 8 12 | J. Monotonia fisica
20,00 10 | 15 | - Trabajo algo aburrido 0 0
2250 12 | 18 | - Trabajo aburrido 2 1
25,00 14 - | - Trabajo muy aburrido. 5 2
30,00 19 | -
40,00 33 | -
50,00 58 | -
D. Intensidad de luz
- Ligeramente por debajo de lo| 0 0
recomendado.
- Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5

Fuente: (Kanawaty, 1996)




Anexo 29: Sistema de calificacion de habilidades de Westinghouse

0.15 Al Superior
0.13 A2 Superior
0.11 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Bueno
0.03 C2 Bueno
0.00 D Promedio
-0.05 E1l Aceptable
-0.10 E2 Aceptable
-0.16 F1 Malo
-0.22 F2 Malo

Fuente: Niebel y Freivalds (2009)

Anexo 30: Sistema de calificacion de esfuerzo de Westinghouse

0.13 Al Excesivo
0.12 A2 Excesivo
0.10 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente
0.05 C1 Bueno
0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio
-0.04 E1l Aceptable
-0.18 E2 Aceptable
-0.12 F1 Malo
-0.17 F2 Malo

Fuente: Niebel y Freivalds (2009)



Anexo 31: Sistema de calificacion de condiciones de Westinghouse

0.06 A Ideal
0.04 B Excelente
0.02 C Bueno
0.00 D Promedio
-0.03 E Aceptable
-0.07 F Malo

Fuente: Niebel y Freivalds (2009)

Anexo 32: Sistema de calificacion de consistencia de Westinghouse

0.04 A Perfecta
0.03 B Excelente
0.01 C Buena
0.00 D Promedio
-0.02 E Aceptable
-0.04 F Mala

Fuente: Niebel y Freivalds (2009)



Anexo 33: Formato de Diagrama de Andlisis de Procesos
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Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 33: Formato de célculo de productividad

___ CAcuLoDI

ELABORADO POR Rayza Herrem PROCESO Product o de kekon
INDICADOR LEYENDA TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
|EHH: Indie ce efcenaa horas hombre (%) HHR
EFICENCIA HHR: Horas Hombre Reales (min) Observacion Cronometro/Ficha de registro IEhH= 2 ¥100%
HHP: Homs Hombre Programadas (min)
[ECP: Indice de efcacia de cumplimienty de
produccidn (%) ” . ' . ure
EFICACIA TP Unidades de queques pioducios i) Observacion Cronémetro/Ficha de registro IECP= = x100%
UTP: Unidades de queques programados (unki)
PRODUCTIVIDAD Efciencia yeficacia Observacion Crondmetro/Ficha de registro Productividad = Ef iciencia x E ficacia
HORAS HONBRE T aueaues | QuEques
DIAS TRABAJADOS b ocpaadas ":::&":”“h’;i PROGRAMADOS |  PRODUCIDOS  [EFICENCIA| EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
(min) m {UNIDS.D) (UNIDS.ID)

Fuente: Elaboracioén propia



Anexo 33: Formato para calculo de tiempo estandar

Pafcadora JanSAC Produccén
FREJEST | POSIEST Proccin oe ko

Rayza Heren PRODUCTO hekon

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 34: Juicio de expertos

w Ui abpas Cona vaiiim

CARTA DE PRESENTACION
Sefiora: Mg. Ing. Mary Laura Delgado Montes

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarie mes saludos y asi
mismo, hacer de su conocimeento que sendo estudiante de la escuela de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los
nmmosoonloswalesreoog«lanmmampoder
desarrollar mi nvestigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industnal.

Bttdonombfedemproyeetodemmbgaomes “Aplicacion del
estudio de trabajo para mejorar la productividad en la linea de queques de la
panificadora Jayo SA.C., Lima ,2020" y siendo mprescindible contar con la
mrobaoondedooemesespeadzadosmpod«aphcarbsnmmasen
mencion, he considerado conveniente recumir 3 usted, ante su connotada
expenanca en & tema a desarollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contene:

Carta de presentacion.
Matriz de operacionalizacion de las vanables.

Certificado de validez de contenido de los mstrumentos.
Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentmientos de respeto y consideracion me despido de usted,
no sin antes agradecerie por |3 atencion que dispense a 13 presente

Atentamente

J

Hermrera Mayz, Rayza Milagros
DN 148643531

R




ﬁ UNHIYERSIDAD CESARE VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DE TRAEBAJO Y LA PRODUCTIVIDAD.

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DE TRABAJD Pertinencia' |Relevancia? Claridad?® Sugerencias
DIMEMSION 1 : ESTUDIO DE METODDS 5i No Si No 51 No
laAV: Indice de actividades que aaregan valor (%]
__ ENNAV . HAAY: Mimero de actividades que agregan valor (unid) ) )
AbN == . o - v
! v THAT x 100% MAT: Mumerz de actividades totales (unid) - o
DIMEMSHON 2:ESTUDIO DE TIEMPOS
TS: Tiempo estandar (min)
TS =TN 1+5 TH: Tiempo nomnal (min) - f -
- = ) 5: Suplemento (%)
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDALD
DIMEMNSHOM 1: EFICIENCIA
HHR IEHH: indice de eficiencia horas hombre (%)
EFHH =—— = 100% HHR :Horas hombre reales (min) L - v
HHF HHF: Horas hombre programadas (min)
DIMEMSHOM 2: EFICACIA
IECP: Indice de eficacia del cumplimiznto de
UQP produccion (%)
IECP = = 100% UQP: Unidades de queques producidos (unid) v »f -
UQFr UQP: Unidades de guegues programados {unid)
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinidén de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. M5c Delgado Montes, Mary Laura

Ezpecialidad del validador: Gestion de procesos y operaciones

Pertinencia: El indicador corresponde al concepio teonco formulado.
*Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimensicn especifica del consirucio
Claridad: Se erticnde sin dificultad alguna & enunciado del indicador, s conciso, exacto y direcho.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteados son suficientes para medir la dimension.

DMI: 42917804

.

Firma del Experto Informante.




Anexo 34: juicio de expertos

w U b aninas COMe Yaem

CARTA DE PRESENTACION
Senora: Mg. Ing. Jaime Molina Vilchez

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludes y asi
mismo, hacer de su conocimiento que siendo estudiante de |3 escuela de
Ingenieria Industnal de Ia UCV, en la sede de Lima Norte, requierc validar los
mstrumentos con los cuales recoger la informacidn necesana para poder
desarrollar mi investigacion y con ka cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

£l titulo nombre de mi proyecio de nvestigacion es: “Aplicacion del
estudio de trabajo para mejorar la productividad en la linea de queques de la
panificadora Jayo SAC., Lima 2020”7 y siendo imprescindble contar con la
aproba_csén de docentes especialzados para poder aplicar los mstrumentos en
mencion. he considerado convenients recumr 3 usted, ante su connotada
expenancia en &l tema a desarrollar.

£l expedients de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Matnz de operacionalizacion de las vanables.

- Certficado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted,
no sin antes agradecerie por |3 atencion que dispense a la presents

Atentamente

Hemera Mayz, Rayza Milagros
D.N.1: 46643581




ﬁ—" UNIVERSIDAD CESAR VALLEIOD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DE TRABAJO Y LA PRODUCTIVIDAD.

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DE TRABAJO Pertinencia’ Relevancia? Claridad=® Sugerencias
DIMENSION 1 : ESTUDIO DE METODOS Si No S1 No Si No
ENNAV IAAV: indice de actividades que agregan valor (%) v v v
[AAV = S—— x 100% NAAV: Nomero de actividades que agregan valor (unid)
YNAT NAT: Nimero de actividades totales (unid)
DIMENSION 2:ESTUDIO DE TIEMPOS
TS: Tiempo estandar (min)
TS=TN=x(1+S) TN: Tiempo normal (min) & » ¥
S: Suplemento (%)
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: EFICIENCIA
HHR IEHH: indice de eficiencia horas hombre (36) P
IEHH= TP x 1009% HHR ‘Horas hombre reales (min) = v
HHP: Horas hombre programadas (min)
DIMENSION 2:EFICACIA
uQP IECP: indice de eficacia del cumplimiento de produccion (%) > » .
IECP=——x100% UQP: Unidades de queques producidos (unid)
UQP: Unidades de queques programados (unid)
uQe
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Molina Vilchez, Jaime Enrique DNI: 06019540
Especialidad del validador: Ingeniero industrial CIP 100497
24 de Octubre del 2020

Pertinencia: E! indicador corresponde af concepto tednco formulado.
ZRelevancia: £l mdicador &3 apropiado para representar al componenie o dmension espaciica del construcio
3Claridad: Se entiends sin dficultad alguna el enunciado del indicador, s conciso, exacto y directo.

Nota: Suficencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteados son suficientes para medis I3 dmension.

7 74
8 /

O an . ~7
— " 0= /4—/.”,/25/5/ -

Firma del Experto Informante.




Anexo 34: juicio de expertos

“1 UM ERMDAR TR YL

CARTA DE PRESENTACION
Senora: Mg. ing. Margarita Jesus Egusquiza Rodriguez

Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarie mis saludos y asi
mismo, hacer de su conocmiento gue siendo estudiante de |3 escusla de
Ingenieria Industrial de la UCV, en Ia sede de Lima Nore, requiero validar los
mstrumentos con los cuales recoger la nformacion necesana para poder
desarrollar mi investigacion y con Ia cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

Bl titulo nombre de mi proyscio de nvestigacion es: “Aplicacion del
estudio de trabajo para mejorar la productividad en |a linea de queques de la
panificadora Jayo S.AAC., Lima 2020 y siendo imprescindible contar con fa
aptobgcién de docentes especialzados para poder aplicar fos instrumentos en
mencion, he considerado convenients recumir 3 usted, ante su cennotada
experiencia en €l tema a desarrollar.

El expediente de validacion, gue se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Matnz de operacionalizacion de las vanables.

- Certficade de validez de contendo de los mstrumentes.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despide de usted,
no sin antes agradecere por |a atencion que dispense a la presente

Atentamente

Herrera Mayz, Rayza Milagros
D.N.1:45643581




ﬁ UNIWERSIDAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL ESTUDIO DE TRAEAJO Y LA PRODUCTIVIDAD.

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDND DE TRAABAJD Pertinencia’ Relevancia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 : ESTUDIO DE METODDS 5i Mo 5i Mo 5i Mo
NMAY A&V indice de actividades que agregan valor (%)
LAAY = Z x 100% MAAN: Mimero de actividades que agregan valor (unid) o - o
TNAT ) MNAT: Numero de actividades totales (unid)
DIMENSION 2:ESTUDIO DE TIEMPOS
. TS: Tiempo estandar {min} - - v
TS=TN= (1+5] TH: Tiempeo normal (min}
5: Suplemenio (%)
VARIABLE DEFPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: EFICIENCIA
HHR IEHH: indice de eficiencia horas hombre (%) - - {
IEHH=W:‘: 100% HHR :Horas hombre reales (min})
HHP: Horas hombre programadas (min
DIMENSION 2:EFICACIA
ugp . IECP: indice de eficacia dal cumplimiento de produccién (%)
IECP= @ = 100 %% UQIP: Unidades de queques producidos (unid) - - -
UQP: Unidades de gueques programados (umid})

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 1 HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [X]

Aplicable después de corregir [ ]

Mo aplicable [ ]

Apellidos vy nombres del juez validador. Mg. EGUSQUIZA RODRIGUEZ, MARGARITA JESUS.,

Especialidad del validador: INGENMIERO INDUSTRIAL

Partinencia: El indicador cormesponds al concepio tedfico formulads.
‘Relevancia: El indicador 25 apropiado para represeniar al componente o dimension especifica del construcio
Claridad: 52 entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando ks indicadores planieados son suficientzs para medir la dimension.

DMI: 0B4T74379

31 de Octubre del 2020

Firma del Experto Informante.




Anexo 35: Ficha técnica del cronédmetro
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MODELO: HS-3V-1RET

Especificaciones

+« Cronometro - 1/100 seg. - 10 horas
Medicion precisa de tiempo transcurrido con el toque de un boton. La fraccion indica
la unidad de medicion, mientras las cifras de tiempo indican las mediciones maximas
de tiempo

¢ Acryl Glass
« Caja de resina

e Sanos -1 pila
La pila proporciona al reloj la energia necesaria durante aprox. 5 anos

e Dimensiones (Ax A xP)
62,00mm x 63,50mm x 17,00mm

* Peso
aprox. 40,30 g

Queda reservado el derecho a realizar modificaciones técnicas
Puede contener errores. El tamaio de las imagenes no se corresponde con los
tamanios originales. Los colores pueden variar ligeramente del original.



Anexo 36: certificado de calibracién

LABORATORIO DE CALIBRACION
oA Y CERTIFICACION

PERAR & MEDIDIAS

CERTIFICADO DE CALIBRACION

PM - 880 - 2020

or | 0N ER Focks de ervisaln : 20200429 Pagrm 1de2
1. SOUCTANTE - NOUSTILA PANFEICADORA JAYO SAC,

DIRECTION AR CUSHUANAN NRO 279 USE SANTA LUIZMILA (ALT DE LA PLANTA ELECTISCA) LIMA, -

LIMA - COMAS

L INSTRUMENTO DE MEDICION ©  CRONOMETRO

MasA CASK

MOOELS "3

N* DE SERUE MO INDICA

PROCEDENCIA THNA

CENTIFICACION NO INDICA

ALCANCE DE EBCALA h SSmenths

DIVESION DE ESCALA 1 =

3 FEOMA Y LUGAR OE MEDICION,
La cobtrackin se /a0 of dia 20 do Abeil del 2029 en s stwacionss de LABORATOMRO OF PESAS & NEDIDAS SAC

METODO.
LS
Lo GAOodN s roaind medarts COMPADCN doacty con un patrdtn ol Proceckrients PIC-TC12
“Procedh de Cafitracidn ge Cocod Olgales’. De Loboratono De Pasas & Nediclas 5A C
5 PATRON DE NEDICION
Be wad potrones of Sivnra el =y por wl DMHINATAL
[ev——— ALCANCE Off SEncacsce] O OEBSCALA CLASE OF e o
CHONOMETRO R e 68050 & apots S o1 L7 - C-02r- 200 OMAINACH.
6 CONCICIONES ANBENTALES.
MAGNITUD DOAL AL
[ TRMPTRATURA wmec 198°C
[HUVEDAD RELATIVA 63 0% a8 1%

7. ORSERVACIONES.
LOS resstadons 08 135 Madiciones of ocicndat e MussDs on &b pagrm 07 del presesie Socu s
La amisre de = = & S0 L FRCiSe S0 CoDOTLYG K2, DAIB Un Divel e conflanza Je B5 %
Con Svec co ] aw COloC oo MOgudE SURDR bk v S8 OOk Vrde
L perodciiad de B calityasdn depende Jel USO, IMaNtEniTienis y Coreervaodn el instrarentn e reedcde.

LASGrany ) Av. 13 ga Engmo Mz 74 LL T Inca Manca Casac, Say Juam de Lungandiyo

Ofticra Prinopal: Calle Liss Agunoc 287 Urt. Crorees

920 200 ALY 1 520 29 583 OR7 10 040 | 8A7 &7 852 wmAdemasifiabirsinecopym. oom




Anexo 37: Prueba del Test-retest

Correlaciones
HHR Test HHR _Retest
Rho de Spearman HHR _Test Coeficiente de 1,000 ,T36“
correlacion
Sig. (hilateral) ooo
M 25 25
HHR _Retest  Coeficiente de 736 1,000
correlacion
Sig. (hilateral) oo
N 25 25

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

Fuente: Elaboracion propia

Correlaciones

cicients de 1,000
ation

Rho d=Spearman  Unidadas producidas Co
_Tast {C

Sig (viateral)

N 25

Unidades producidas Cosficients de 765
_Retest corretation

i 000

H 25

= La comelacion es signifcativa en <t nivel 0.01 [kilateral)

Fuente: Elaboracién propia

Correlaciones

Rho de Speaman Productividad_Tast

Productividad_Retest

Sag {bilateral) Q00

N 25

** Lacerrelacion es significaiva 2n elnivel 0,01 (biateral).

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 38: Localizacion geografica de la empresa panificadora Jayo S.A.C
ETAPA 2 F COOP GRAL ARy
SRUZ AH CERRO v ,-r JUAN VELASCO JUVENTVD
LON TINAJA (8] ALVARADO A.H EL AYLLU
JARDINES URD ElL RETABLO
DE CHILLON ETAPA 4 AH 11 DE JULIO
ASOC LA ure pro B A.H LAS COLINAS
ALBORADA ETAPA 3 [in) scC
(&L ElREYABLO LA PASCANA i
o (o] AH VISTA
(@] (] ALEGRE
B prO
URE PRO : EL CARMEN
ETAPA A4 [ D Pantelvrin Plaro's 1
BECTOR
NOR DE ALGODONAL PJ
LAGROS = < Panificadors Jayo
s AM UCHUMAYO AM EL MIRADOR
URB SAN oAm:uvmumullnvnhunu:
DIEGO ETAPA 2 =
URBANIZAGCION
SANTA ANA SANTA LUISA AM CERRO AZUL
:'AUJLU,A"" VILLA sOL
coop P O = | \
GENTROMIN W San Judas Tadeo
5} SECTOR URD INDUS
PERU 5 DUSTRIAL URB LA BALANZA
LAS FLORES MOLITALIA HUAQUILLAY #J MANC(
Los Olivos (&} INCA HUAR
URB. VIPOL A, ARMANDO SAN EULOGIO AM SAN MARTIN
DE'NARANIAL VILLANUEVA T BRINDA DE PORRES
(&} AT e MALAGA
SANTA ELISA B (5] DE PRADO AH MARTIR
nines JOSE OLAYA
ONTE unRn
Fuente: Google Maps



Anexo 39: Organigrama estructural de la empresa Panificadora Jayo S.A.C

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 40: Organigrama funcional de la empresa Panificadora Jayo S.A.C

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 41: Mapa de procesos

NECESIDADES DEL CLIENTE

2

PROCESO DE DIRECCION

%

> GERENCIA GENERAL >

)

PROCESO OPERATIVO

%

LINEAS DE ]
0 ENVASADO
> PRODUCCION >> ALMACEN > Z >[>

> ADMINISTRACION >> LOGISTICA >
> CONTABILIDAD >> MANTENIMIENTO >

2

PROCESO DE APOYO

>

SATISFACCION DEL CLIENTE

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 42: Modelo del producto kekon

Fuente: Pagina web de la panificadora Jayo S.A.C




Anexo 43: catalogo de productos de la empresa Panificadora Jayo S.A.C

PRODUCTOS FOTOGRAFIA PRODUCTOS FOTOGRAFIA
Huesizs Keke
Marmoleado
& M,'. = ,......m.,..@ -
KEKON @.]—’ o e TURRONES
", ey !
DA
KEKINO PANETONES
- T?.clkjo.;q ‘-
Chocolat
TOSTADAS TORTAS
BIZCOCHOS BROWNIES
tr:ﬁ ;
= /...‘ =
PAN INTEGRAL ALFAJORES saert

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 44: Datos historicos de produccién de la panificadora Jayo S.A.C

DATOS HISTORICOS DE PRODUCCION PANIFICADORA JAYO S.A.C (ABRIL- JUNIO) 2020

CLIENTE PRODUCTO ABRIL MAYO JUNIO TOTAL (unidades)

LIMA - NORTE KEKON 6565 6774 5656 18995
LIMA - NORTE KEKINO 4031 4433 4544 13008
LIMA - NORTE TURRONES 1200 1250 1233 3683

LIMA - NORTE TOSTADAS 3233 3544 3356 10133
LIMA - NORTE BIZCOCHOS 2899 2344 2554 7797
LIMA - NORTE TORTAS 233 256 245 734

LIMA - NORTE PANETONES 500 550 564 1614
LIMA - NORTE ALFAJORES 2122 2336 2288 6746

Fuente: Elaboracion propia

62710

Anexo 45: Relacién de mano de obra directa

MANO DE OBRA DIRECTA
N2 NOMBRES CARGO AREA
1 Elser Maestro Produccion
2 Nestor Maestro Produccion

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 46: Relacién de mano de obra indirecta

MANO DE OBRA INDIRECTA
N2 NOMBRES CARGO AREA
1 Vanesa Alejo coordinadora | Produccion
2 Cristhian Almacenero Produccion

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 47: Maquinaria y equipos

BATIDORA

3
BALANZA 3
MOLDE 220
==
ANDAMIO — 4
< )

MESA DE TRABAJO

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 48: Horario de trabajo de los colaboradores

HORARIO DE TRABAJO DE LUNES A SABADO

TAREA HORA ENTRADA | HORA SALIDA TIEMPO
TRABAJO 07:00a.m. 12:00 p.m. 5 horas
REFRIGERIO 12:00 a.m. 01:00 p.m. lhora
TRABAJO 01:00 p.m. 05:00 p.m. 4 horas
HORAS TRABAJADAS 9 Horas

HORAS LIBRES 1Hora

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 49: Distribucién de la empresa Panificador Jayo S.A.C

6m

20m
4m 10m 4m 2m
3er piso
BATIDORA | BALANZA | | INSUMOS |
BALANZA
PESADO
HORNO AREA DE INSUMOS
Harina
COCHES
Woldes
JABAS ENFRIADO
DOSIFICAR )
5to piso |
AREA DE VENTAS
’ COCHES MESA DE TRABAJO
AREA DE HORNEADO
ACONDICIONAR 4
m
MOLDE
AREA DE ENVASADO

2do piso

SSHH

DESMOLDAR

AREA DE PRODUCION

ENVASADO

JABAS

4to piso

Asensor

Escaleras

L

\

4m

10m

6m

FACULTAD DE INGENIERIA - ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ELABORADO POR: RAYZA HERRERA

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA EMPRESA PANIFICADORA JAYO S.A.C

MEDIDAS EN METROS

FECHA: JULIO 2020

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 50: Presupuesto del proyecto

Costo Horas-hombre

Tipo Sueldo/mes | Sueldo/dia | Sueldo/Hr | Hrde Capaci | InversiéonS/.
Coordinador S/. 1.300 S/. 54,17 S/. 6,77 10 S/. 68
Almacenero S/. 1.200 S/. 50,00 S/. 6,25 10 S/. 63

Maestro S/. 1.200 S/. 50,00 S/. 6,25 10 S/. 63
Ayudante S/. 950 S/. 39,58 S/. 4,95 10 S/. 193
Jefe S/. 2.000 S/. 83,33 S/. 10,42 10 S/. 318
Expositor S/. 930 S/. 38,75 S/. 4,84 10 S/. 703
Total S/. 1.406
Costo del investigador N° de Semanas
Sueldo Min | Sueldo/dia | Sueldo/hora | Horas/seman PI DPI Horas Total | TOTAIS/.
Tesista 930 46,5 11,63 16 16 544 S/.6.324,00
EstudioUCV | Mensualidad | Cursos | por 1curso Meses N° Tesistas
PI 500 2 250 1 S/.2.250,00
DPI 500 2 250 1 S/.2.250,00
S/.Semana PI DPI N° Tesista
Material-Otros 10 0 16 1 S/. 160,00
Total S/.10.984,00
Recursos Materiales Cantida Unidad Costo unitario Costo total
Cronémetro 1 Unidad S/. 120,00 S/. 120,00
Tablero de Observaciones 1 Unidad S/. 20,00 S/. 20,00
Manual de Operaciones 1 Unidad S/. 50,00 S/. 50,00
Lapiceros 2 Unidad S/. 0,50 S/. 1,00
Cartulina 4 Unidad S/. 1,00 S/. 4,00
Plumones 2 Unidad S/. 5,00 S/. 10,00
Folder 1 Unidad S/. 3,00 S/. 3,00
Copias 10 Juego S/. 0,10 S/. 1,00
Impresion de manuales 5 Juego S/. 10,00 S/. 50,00
Total S/. 259,00

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 51: Manual de operaciones

VERSION - O
ANO: 2020

MANUAL DE
OPERACIONES

FROCESO FPRODUCTIVO DE KEKDON

FANIFICADORA JAYO S.A.TC

_PROCESO

FICHA TECNICA DEKEKON

A.CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Sabor Chocolate y vainilla
Textura Blanda
Oler Caracteristico
Color Marmoleado
]B‘COMPDSICION DEL PRODUCTO

Harina 1,500 kilos
Chocolate 400gramos
Hueveo 200grames
Azdcar S00gramos
|suero 10 gramos
Acelte 2 gramos
Caremelina 200 gramos
Polvo de hanear 0.5gramos
C.COMPOSICION NUTRICIONAL

KCAaL 300
Grasas 25%
Proteinas %
Temperatura 30 °C
Duracién Sdiss
[Tipo de conservadidn Medio amblente
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dana aclar suela 3 un plan g2 mamanimiama, 3damas Je 2ctar imagrada an 4
pian da Bm@iaza y desinfacclon y d8 S UBEZAda 03 faa comacts sigulanda i3s
Instruccianas od tEoncams.

13 pinopdes acoanes para & d2 13 mag san Las
siguiamas:
< Lubnicackn (angrangiss de los namos, 3dar;
da pamas).
< WEcacon de comack camral 98 13 {camara ds
NNOS, CAMArss 3 rafrigaracion, amrisdea. ).
- Faision del comach da s qua =]
maguinana, coma pusdan sar {hamas), comgr ¥ cangas

da gas {camaras de rafigaracian).
< WaEIlCaOOn 92 ko5 sisiamas de madicdn vy raaizacan su calivada
da agua...).

Todas I35 3cdonas d2 mamanmmiamo saran ragistadas an una haga da
saguimiama y S2 amitra un fme en & G350 que 533 necasaria. 8
mam=imiama de I3 maquinaria, 3sl camo I3s raparacionss 3 L35 que daba
somatarsa, saran rasizados fuma dE horado de produccin slemgra que sea
posia y Mamaniango acictamama 135 DuSnas EAccas Mg hicas.

Cusquir anomalls osMectsds por Bo5 CODOGA0ONES o2 13 ampresa an k3
maquinaris sard pussts an aal atia g2 pr ¥ @imacan
con k3 midma cabarkdad posile v & dard las Instrucclanas oporfunas 3 saguir. Sa
3cuara de igual modd cuanda 52 d3iacie un Uiansllo UBNZa00 an ks procasos da
Droduccin &N mal 2sta0a.

L35 caraciisicas 02 13 Indumaniania y SuU Usd Janirg 02 13 unikiad deban conckdir
can 105 SigUaMEs PUMos:

+ L3 vesEmanta de wabd 5 raglamananamans oilgaiana y sard umizada

an tod3s 135 2oM35 02 13 SMEasa Gonda SO Maripulan Smamos.

« Daba astar Bmpia, s lavanis, 98 Ccolr Jarg, amplla pard avitar ks
fandmeangs 0 araskn o2 I3 c3pa suparicladl o2 I3 A, Sin DosEOs
SUIEN0S Y CON ChETas Sin Dotanes.

NO 52 podrd accadar 3l anlarir o2 13 amgwasa ni provanir g & con 3

INdumeatana de wabaa, Puss S080 52 UINZATA para abaar.

< Cusiquisr parsona que accadd evamummama 3 I35 zonas dande sa

manipulan malias pamas, pr ap

§a hara con una b3t 0 ©on 13 bata d2 wisiama 42 un 080 Usa Y 52 oubrira &

paa totEmama. Con un gama.

NG 52 podra Bavar ringOn objSio quUS Na 523 Nacesako para & wabal an &

350 que d uniforme dispanga de bolslillos.

MO astaran panmitdos mi L35 joyas, rl parimas T loonas de ket 3 ks

Oparanios que Sstan daClEMama an comacia Con K05 AMAaos.

< LO5 anmigs, reéglss, pUSSNas. pUS0an abargar sudedad a pusdan
parderse.  Adamds, bos almamios cogen muy faclmenie los  alores
procedamss do parfumas o BOCONSS. Soios 005 MAchos Macan qua kos

SRMETIoS 52 CaNMaminan os2 aileran, Jde 3qul 13 proniiclan amaniar.

.

.

.

Reguisitos sanitarics de los manipuladores

) Zalud dal pareonal
S: responsabmdsd o dusfio, OF rapesamams legal de 13 ampresa y o@
admisrady, & gaaTiza & Duan 251300 d2 S3Ud 0N pErSONA qUB TEDEE En =
estatiackmiama a3 fin de avilar qua s2an fuams d2 CaMaminacian de los Amamos

‘qua manipulan.




Esta prohiido que & personal que padece enfarmeadades nfecias condagkosas,
@O02505  ANSCDS, DrO0SS0S nandas o amanas,
Infacclones cuianaas o lagas, langa contacia con kos allimanios.

b} Higlana

Las aa daban un3 rigunas3a higlans parsanal,
na umar nl comar durama L3s Opacanas oon almamios, 1anar 135 manas oon
wfias cortss, =in 3domos . Bmpias ¥ amas de anrar an
fosar 0 eslormudar, de rascarse 13 cabsza u ova pane 9 cuarpo, despuss de
manipular  cElEs, Svases, DUMos y  Ovos arliowos que  pudiaran  astar
coMaminadas y 10das 135 ¥aoas qua 523 Necasarka.

«©) Vastimanta

Los manipuiadorss o2 aBmamos o araa de Eroducclon dsben usar ropa
profeciors de coor Clard que bes Cubra & cusnpo, BEVar compisamaas cuarta &
cabslla, tanar caizado aprapiada y 99 USO Sxclusivd Bara & Tabaa an kst arsas
qus =2 rag o8 [ nasa bucal
¥ guamas.

Toda 13 washmama dabs sar Iawvals, mamanarsa Bmpla y an buan asiada o2
CONSENVACHNN, 3 Mands que $23 Jecothabia, C350 2N & cudl S0 52 UINZara S0
una war © prsondl de l3s Ara3s de oENCON Y opandio daba usar ropa
proiaciors O cusrpo ¥ cabala, mamankda an buan Sstsda d2 cansanvackan 2

nigkana.
Busnas da o e {BPM]: Saonjunia de medidas

ERE] ¥ = da pr da gassaria y
pasisiaria, desBinadas 3 asegurar su calldad sanfiara = inocukdad. Los programas
52 1NTUaN 2N 1NMa S50rta para su sag ¥
Calldad Es & canjumia d= rag qhcos y q
qua daba reunir un Elmama, qua INECaN qu2 Na 2cta Sierado (Indicadares o
aharackan} y que ha sido can higlana de higlana) para sar
CONSMIrad] 3] para S CONSUMA.
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 52: Capacitacion

L, Lograr que los ’ oo P
La capacitacion es para el colaboradores se Por medio de la exposicidn y presentacion de casos , fotos y
personal dela linea de . diagramas se mostrard la implentacion de la herramienta en
, adapten al nuevo método
produccion . otros casos
de trabajo
Personal d .
i oluerad Ingreso Propuestade Personal capacitado
ImvelEEe capacitacion mejora
Operaciones del proceso Obtener buenas respuestas Folletos
Desempeiio del personal Cumplir con el presupuesto Manual de operaciones
Estacion de trabajo Capacitar al trabajador Expositor
Tiempos improductivos Adaptacion a laimplementacion Fotocopias

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 52: Registro de capacitacion

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 52: Fotos de la capacitacion













Anexo 53: Carta de autorizacion

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 54: Cuadro de comparaciones del antes y después

80% 86% 7,50%
87% 92% 5,75%
69% 79% 14,49%
582,30 Min | 573,08 Min 1,6%
541,54 Min | 528,95 Min 2,3%
624,99 Min | 605,44 Min 3,1%
8 8
61 50
34 34
27 16 40,7%
s/.6,08 S/.5,29 13,0%
S/.12,649
1.14
S/.1,968
44,3%

Fuente: Elaboracién propia

2 |Batir Manual - Maquina 10 7 43% 37,13 34,74 6,44%
4 |Dosificar Manual - Maquina 13 13 0% 57,38 52,71 8,14% 37,12%
5 [Hornear Manual - Maquina 6 5 20% 137,49 137,37 0,09%
1 |Recepcionar Manual 9 5 80% 10,80 10,02 7,22%
3 |Acondicionar molde Manual 10 9 11% 19,19 18,84 1,82%
6 |Desmoldar Manual 7 7 0% 9,40 8,41 10,53% 62,88%
7 Enfriar Manual 2 1 90% 274,69 267,27 2,70%
8 Envasar Manual 3 33% 78,91 76,08 3,59%
61 50 624,99 605,44 100%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 55: indice de actividades que agregan valor

Y NAAV _ 34
ANTES IAAV= ZNAT _6_1 = 56%
_ XNAAV _34 _ o
DESPUES I1AAV = SNaT 50 68%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 56: Actividades que agregan valor antes y después

Indice de actividades que agregan valor

80,000 L
L
60,00% |
40,000
20,008 |
0,00%
PRE-TEST POST-TEST
1Y 56, D% 58, 00%

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 57: Tiempo Estandar antes y después

PRE-TEST | POST-TEST

TIEMPO
ESTANDAR 624,99 605,44
(min)

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 58: Resumen del tiempo estandar antes y después

TIEMPO ESTANDAR (min)
624,99

605,44
Antes Despues

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 59: Estadigrafos descriptivos — Productividad

Descriptivos

Estadistico Desv. Error

PRODUCTIVIDAD_PRE  Media ,6869981070 ,0031970144

95% de intervalo de Limite inferior ,6803997936

confianza parala media ) (it sunerior 6935964204

Media recortada al 5% ,6862856729

Mediana ,6841406036

Varianza ,000

Desv. Desviacion ,0159850718

Minimo ,6596652949

Maximo ,71242283951

Rango ,0645631001

Rango intercuartil ,0247427984

Asimetria ,838 464

Curtosis 511 ,902
PRODUCTIVIDAD_POST  Media ,7930641213 ,0018910030

95% de intervalo de Limite inferior ,7891612830

confianzaparalamedia | (o o oerior 7969669597

Media recortada al 5% ,7937110919

Mediana ,8000412133

Varianza ,000

Desv. Desviacion ,0094550150

Minimo ,7744415595

Méximo ,8000412133

Rango ,0255996538

Rango intercuartil ,0102898121

Asimetria -1,143 ,464

Curtosis ,035 ,902

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 60: Histograma Productividad — Pre-test
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 61: Histograma Productividad — Post-test

Frecuencia

Histograma
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Fuente: Elaboracién propia




Anexo 62: Estadigrafos descriptivos eficiencia

Descriptivos

Estadistico Desv. Error

EFICIENCIA_PRE Media ,8018400000 ,0018578947

95% de intervalo de Limite inferior , 7980054937

confianza para la media Limite superior  ,8056745063

Media recortada al 5% ,8014419753

Mediana ,8002222222

Varianza ,000

Desv. Desviacion ,0092894737

Minimo , 7857777778

Maximo ,8233333333

Rango ,0375555556

Rango intercuartil ,0144444444

Asimetria ,810 ,464

Curtosis ,455 ,902
EFICIENCIA_POST Media ,8659066667 ,0010356516

95% de intervalo de Limite inferior ,8637691868

confianza para la media Limite superior ,8680441466

Media recortada al 5% ,8662620370

Mediana ,8697222222

Varianza ,000

Desv. Desviacion ,0051782581

Minimo ,8556944444

Maximo ,8697222222

Rango ,0140277778

Rango intercuartil ,0056111111

Asimetria -1,149 ,464

Curtosis ,050 ,902

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 63: Histograma eficiencia — Pre-test

Fracuencis

Histograma
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 64: Histograma eficiencia- Post-test
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Fuente: Elaboracién propia




Anexo 65: Estadigrafos descriptivos eficacia

Descriptivos

Estadistico Desv. Error

EFICACIA_PRE Media ,8566666667 ,0019849303

95% de intervalo de Limite inferior ,85625699719

confianza para lamedia ) oo o iperior | ,8607633614

Media recortada al 5% ,8562414266

Mediana ,8549382716

Varianza ,000

Desv. Desviacion ,0099246514

Minimo ,8395061728

Maximo ,8796296296

Rango ,0401234568

Rango intercuartil ,0154320988

Asimetria ,810 ,464

Curtosis ,455 ,902
EFICACIA_POST Media ,9158456973 ,0010953803

95% de intervalo de Limite inferior ,9135849436

confianza paralamedia | (ite superior 9181064511

Media recortada al 5% ,9162215628

Mediana ,9198813056

Varianza ,000

Desv. Desviacion ,0054769014

Minimo ,9050445104

Maximo ,9198813056

Rango ,0148367953

Rango intercuartil ,0059347181

Asimetria -1,149 ,464

Curtosis ,050 ,902

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 66: Histograma eficacia — Pre-test
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Fuente: Elaboracién propia

Anexo 67: Histograma eficacia — Post-test
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Fuente: Elaboracién propia




Anexo 68: Prueba de normalidad — Productividad

Pruebas de normalidad

Koimogorov-Smirnov”* Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig

Estadistico gt

PRODUCTIVIDAD_PRE 187 25

,025 874 25
PRODUCTIVIDAD _POST 330 25

000 711 25

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 69: Estadisticos de prueba Wilcoxon — Productividad

Estadisticos de pnrwnet.'nata

FRODUCTIVI
DAD_POST -
FRODUCTIVI

DAD_FRE
z -4,384°
Sig. asintdticalbilateral) .ooo

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 70: Prueba de normalidad — Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirmoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al

Sig.

EFICIEMCIA_FPRE ey 25 024

, 876 25
EFICIENCIA_POST 329 25 000 710 25

0og
ooo

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 71: Estadisticos de prueba Wilconxon — Eficiencia

Estadisticos de prueba®

EFICIENCIA_
POST -
EFICIENCIA_
PRE
z -4,384®
Sig asintétca(bilataral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 72: Prueba de normalidad — Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA_PRE 187 25 024 876 25 006
EFICACIA_POST 329 25 000 10 25 ooo

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 73: Estadisticos de prueba Wilconxon — Eficacia

Estadisticos de pruol.'ma

EFICACIA_PO

ST -
EFICACIA_PR
E
Z -4.384°
Sig. asintética(bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 74: Area de insumos (antes)

Area de insumos (después)




Anexo 75: Fotos de la toma de tiempos en el &rea de produccion (antes)
















Anexo 76: Fotos de la toma de tiempos en el &rea de produccién (después)













