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RESUMEN EJECUTIVO

Se realiza una estandarizacion a los procesos rmjeevienen en el area de
envasado de leche, con la finalidad de optimizar riecursos de produccion
utilizados, se realizara un estudio detenido dea cadtividad perteneciente al
proceso de produccién, en base a lo cual se demmntiempos exactos de
produccion optimizando de esta manera todos Yy cada de los recursos
utilizados para el envasado de leche, también terndi@a la capacidad de la
planta y la capacidad de produccion de leche edaasen el area de envasado lo
cual permite planificar la produccion basada ewslatales con mayor precision,
mejorando el desempefio organizacional, econOmipoagtico sin deteriorar la

calidad del producto, superando las expectativiessars clientes y competidores.

Descriptores: Definicion exacta de un proceso, Estandarizacionpaeesos,
estudio de tiempos y movimientos, determinacionretirsos de produccion,
incremento de produccién, andlisis de (procesosgquimaria, equipos Yy
herramientas), métodos de trabajo, actividades rdelupcion, capacidad de
produccion, capacidad de la planta, optimizacionreeursos, eficiencia del

proceso.

XXV



INTRODUCCION

La estandarizacion de procesos juega un papel mppriante en todos los
campos de negocios que existen hoy en dia, poudosg conocimiento es una
herramienta muy importante. Los gerentes deben aberhuso de la mayor
cantidad de conocimiento organizado que puedanmebtde ella, para poder

alcanzar sus obijetivos.

Debe de saberse que la estandarizacion de procesos una practica o
actividad es un arte; Por lo que el conocimientganizado que sustenta la

practica puede denominarse ciencia.

El propdsito de esta tesis es poner en marcha péeimentacion de métodos
cientificos en la estandarizacion de los procegs |levaran a la optimizacion de
los recursos existentes. Dichos métodos seran pase un aumento en los

rendimientos sobre la inversion.

La empresa en la que se desarrolla este trabaa €sasteurizadora El Ranchito
Cia. Ltda., en esta empresa existe muchas linegsadieiccion que necesitan
procesos estandarizados para aumentar la eficiemciau produccion, se ha
escogido como base un solo producto y un area ifispetebido a la diversidad

de procesos que tiene cada linea, area y seccion.

El presente proyecto se encuentra divido en seidsutds en los que se muestran
de forma clara y ordenada del contenido de la tigason, los mismos que se

detallan a continuacion.

El Capitulo | se describe el Planteamiento del Rrob en el que se enfoca la
necesidad de establecer una investigacion sobestéadarizaciéon de procesos
para la optimizacidon de recursos en el &area de sadeade leche de la
Pasteurizadora El Ranchito, se realiza el planteaimidel problema, se justifica

el proyecto enmarcando las delimitaciones y deiithielos objetivos.

El capitulo Il trata sobre el Marco Tedrico, congla los antecedentes

investigativos como investigaciones previas siragaal tema propuesto con sus



respectivas conclusiones; la fundamentacion ledak yprincipios tedricos en el

cual se fundamenta el disefio de la propuesta ipdadsis planteada.

El Capitulo 1ll esta conformado por la Metodolod@la Investigacion, donde se
desarrollan: el enfoque de la investigacion cualibay cuantitativo, investigacion
de campo, investigacién bibliografica, proyecto tifde, nivel o tipo de
investigacién, poblacion, muestra, Operacionalizacide las variables

dependiente e independiente.

El Capitulo IV describe el Analisis y la Interpretan de los resultados de la
encuesta realizada a los empleados que labordraesaede envasado de leche de

la pasteurizadora y la entrevista dirigida al gdeproduccion.

El capitulo V consta de las Conclusiones y Recome&ndes de los datos

obtenidos mediante el analisis y la interpretadémnos resultados de la encuesta.

El capitulo VI presenta la Propuesta, en el cualaleora una estandarizacion de
procesos para la optimizacion de recursos en al deeenvasado de leche de la
pasteurizadora, éste estudio se realiza de mamdemamla segun los objetivos

planteados de la propuesta.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1. Tema

“Estandarizacion de Procesos para la Optimizac®rRdcursos en el Area de
Envasado de Leche de la Pasteurizadora El RanChitd_tda.”

1.2. Planteamiento del Problema.

1.2.1. Contextualizacion.

Toda empresa conoce la importancia que tiene lel della estandarizacion, que
no solo habla de calidad de su producto sino quaistho tiempo establece la
manera adecuada de realizar un proceso productwoello se abre las puertas a
mercados o empresas internacionales que requipreductos que han seguido

estandares de trabajo.

Ecuador es reconocido por su alto indice de gafméercuanto a la produccién
de leche bovina, a partir de ello las empresasroéuptos lacteos denominadas
también pasteurizadoras se deben preparar paiaautibs herramientas y
recursos disponibles que ayuden a incrementarolduptividad y competitividad
diaria de sus productos, he aqui en donde toma patoordial la estandarizaciéon
de los procesos productivos.

En la provincia de Cotopaxi todas las empresasqukedican a la elaboracion de
productos lacteos pretenden mantener el gradordabikdad alcanzada durante
su tiempo en el mercado y ademas cumplir con sngepceiones futuras, para ello
deben aplicar nuevas tendencias y técnicas quesayadsolucionar problemas,

uno de los problemas mas visibles es la inadecutidgacion de los recursos en



la produccion, esto genera estandares de rendonieat factibles para el

desarrollo competitivo.

En la Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda., ppalonente en el area de
envasado de leche no existe un adecuado contrmobktirias primas, maquinaria,
y mano de obra, que permita tener procesos noraaiizy a tiempo, esto afecta
en la acumulacion de tiempos muertos y demorasra@upcion, ocasionando

ademas fuertes péerdidas econdémicas y disminucig@nadieictividad.



1.2.2. Arbol del Problema

Efectos

Problema
Principal

Causas

Reproceso de
Produccion

A

Capacidad de
produccion deficiente

4

Perdidas econdémicas
para la empresa

4

La falta de Estandarizacién en los procesos influye en los recursos utilizados en el Area de
Envasado de Leche de la Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.

4

No existe una
adecuada
planificacion

A

Figura 1.1: Arbol del problema.
Elaborado por: Javier Unapucha.

Tiempos muy largos
de proceso

A

Recursos disponibles
mal utilizados




1.2.3. Andlisis Critico

Pasteurizadora “El Ranchito Cia. Ltda.” carece st@relares de produccién que
aporte al crecimiento y optimizaciéon de recursospeeialmente en el area de
envasado de leche. Estos estandares deben plaaie@iones rapidas a los

principales problemas que aquejan a la empresaopégaer resultados deseados.

Los procesos internos no planificados generan g groductos salgan
deficientes y en ocasiones en mal estado por lorggeiere que se realice un
reproceso en la produccién del mismo, aumentandcesia manera costos
tangibles de elaboracion y desperdicios por la madibzacion de recursos

disponibles.

En el area de envasado de leche se genera tiempokrgos de proceso, debido
a gue las maquinas envasadoras no son lavadasrijizzias correctamente y por
lo tanto deben de repetir el ciclo de lavado, gstivoca que la produccidon se
retrase por lo menos una hora y media tiempo eregtara lista para el envasado,
pero provoca que la capacidad de produccién paraliesreduzca notablemente

perdiendo productividad y eficiencia.

Los recursos materiales, humanos, y energéticos som utilizados
conscientemente por los trabajadores, segun olcsenes realizadas previas a
este estudio, se considera que la pérdida de ecdesproduccion es considerable

lo que genera grandes pérdidas econémicas pangplesa.

1.2.4. Prognosis

Pasteurizadora “El Ranchito Cia. Ltda.”, de cordmaplicando los mismos
métodos y técnicas de produccién tanto en los posceroductivos como en la
utilizaciébn de sus recursos, podria originar queptaductividad y prestigio
disminuya notablemente, debido a que los produntosstan envasados con los
estandares de calidad que exige el mercado, locaplkevaria a que la empresa no

sea competitiva en el mercado nacional.



1.2.5. Formulacion del problema

¢, Qué incidencia tiene la estandarizacion de prscespla optimizacion de

recursos en el area de envasado de leche de kuRzstora El Ranchito Cia.

Ltda., de la ciudad de Salcedo?

1.2.6. Preguntas Directrices

Las preguntas directrices que conduciran el preseabajo de investigacion son

las siguientes:

e ¢Cuales son los procesos que intervienen en eld@&remnvasado de

leche de la pasteurizadora el Ranchito Cia. Ltda.?

e ¢ Cuales son los recursos de produccion necesaitinados en el area

de envasado de leche de la Pasteurizadora El Rai@iai. Ltda.?

» ¢ Cuales son las alternativas de produccion a tdevés estandarizacion

de procesos para la optimizacién de recursos arealde envasado de

leche de la Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.?

1.2.7. Delimitacion

Area Académica:

Linea de Investigacion:

Sublinea:

Delimitacion Espacial:

Delimitacion Temporal:

Ingenieria Industrial.

Produccion

Estandarizacion de Procesos

El presente trabajo de investigacion se
realizard en la Pasteurizadora El Ranchito
Cia. Ltda. Ubicada en el Canton Salcedo de

la Provincia de Cotopaxi.

Este trabajo se realizara en el periodo
comprendido de Febrero 2012 a Enero 2013



1.3. Justificacion.

Este proyecto responde a la necesidad que tieseUPi@zadora “El Ranchito Cia.
Ltda.”, de establecer procesos normalizados y datamados en el area de
envasado de leche, el proposito es eliminar demoresesarias y pérdidas de

materia prima y materiales en proceso.

El estudio y aplicacion de estandares de proceshssiriales busca mejorar y
optimizar recursos para aumentar capacidades dduquoidn, eliminando

desperdicios y manteniendo un control de calidadefide los productos.

Este estudio identificar4 entonces los antecedeptegreceden a la produccion,
el diagnostico de la situacion actual y el positdenplazo de los procesos,
ademas; se analizara mejoras a cada operacioreesado tiempos estandares
de produccion que puedan ayudar a programar majprdduccion y elevar la

productividad.

Es oportuno y factible realizar este proyecto pergge tiene el apoyo
incondicional de la empresa la cual sera la praiciigneficiaria de este trabajo

investigativo.

Es importante sefalar también que el centro deliestle esta investigacion esta
en la optimizacion de recursos utilizados en eh @ envasado de leche, el cual
servird como iniciativa para que la empresa adeptandares a las diferentes

lineas de produccion que maneja.

El presente proyecto permitira que el consumidaalfobtenga un producto de
mejor calidad y a un costo accesible.



1.4. Objetivos

1.4.1. General:

Realizar la Estandarizacion de los Procesos patim@pr los Recursos en el

Area de Envasado de Leche de la PasteurizadorariehiRo Cia. Ltda.

1.4.2. Especificos:

* Analizar los procesos actuales que intervieneal émea de envasado

de leche de la Pasteurizadora el Ranchito Cia. Ltda

e Determinar los recursos de produccién utilizados eknarea de

envasado de leche de la Pasteurizadora el Rar@fatd.tda.

* Proponer una alternativa de solucion a través astizndarizacion de
procesos para optimizar los recursos en el aremvisado de leche de

la Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes Investigativos

Revisando los archivos de la Facultad de IngeniemiéBistemas Electronica e
Industrial se ha encontrado el trabajo de invesitigacuyo tema es:

“Estudio de embalaje de productos con peliculandencogible pvc en la
empresa de productos lacteos Leito, para rediginpb de produccion”.

Autor: Ing. Segundo Pérez

Afio: 2004

Cuyas conclusiones principales son las siguientes:

e Del presente estudio puedo concluir que el procksembalaje en la
pelicula termoencogible de PVC resulta ser el mmaenas eficaz puesto
gue se logra el efecto deseado, que es optimizdarempo y lograr
envoltorios mas compactos y resistentes reduciesiidas pérdidas de
producto al ser transportadas puesto que la mandeque se realizaba el
embalaje era una de las razones por las cualesdecpan dichas pérdidas

de producto.

* El equipo al ser semiautomatico lograra la opticiaa del tiempo
establecido para el despacho de productos adereésstpitipo de equipos
mejora las condiciones de trabajo ya que tienenuangor adaptabilidad a
las lineas de produccion dentro de las industnigsudilizan este método

de embalaje.
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Ademas existe otro trabajo siendo el tema:

“Propuesta de implantacion de buenas practicas @mufctura en la

pasteurizadora el ranchito cia. Ltda.”

e Autor: Ing. Mayra Guato

» Afo: 2008

Cuyas conclusiones principales son las siguientes:

» Efectuado el diagndstico de la empresa se obtugalguos parametros
evaluados el manipulador de alimentos es el gue feoridad en la
implantacion teniendo el 51.9% de cumplimiento deeal porcentaje mas
bajo de todos.

» La evaluacion destaco la tecnologia instalada aipes y disefio de
instalaciones, llegando a cumplir con un 72% cangindose el
porcentaje mas alto, lo que representa una fogaleda empresa sobre los
requerimientos de las BPM.

Las conclusiones expuestas seran consideradas erpresiente trabajo

investigativo.

2.2. Fundamentacién Legal

Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda. Pertenesedbr industrial alimenticio en
el area de los productos lacteos, catalogada coedéama industria y se encuentra
vigilada por la Superintendencia de Compaiiia

(Ver Anexo: A-1): Superintendencia de Compaiiias.
2.2.1 Politica de la Empresa

Pasteurizadora “El Ranchito”, es una organizaciédighda a la elaboracion de
alimentos, que busca el bienestar de todos nuestiladoradores, a fin de

asegurar la productividad de la empresa.

2.2.2 Misiéon

La mision estratégica de Pasteurizadora El Ran@mtan entorno cada dia mas

competitivo, incierto y global tiene, hoy mas quenca, vital importancia.

11



Mejorar la eficiencia, incrementar el prestigioifetenciarse de los competidores,
forma parte de los objetivos estratégicos de esfaeasa de productos lacteos.

2.2.3 Visién
Ser la empresa numero uno en el procesamiento atbugins lacteos en el
Ecuador.

2.2.4 Valores
Escucharemos siempre a nuestros clientes y mepoarda calidad de los
productos para satisfacer sus necesidades.
Nuestro personal es altamente competente y, sevdedee en un lugar seguro y
saludable siempre con opciones de desarrollo emfaesa.

2.2.5 Estructura Organizacional
La estructura organizacional de EL RANCHITO Ciadd.t Se encuentra
estructurada de manera clara y bajo funciones qurexite establecidas.
En cada una de las direcciones de la empresa staceie la actualidad con un

grupo humano con experiencia en cada una de sas are

JUNTA DIRECTIVA
DE SOCIOS

GERENCIA GENERAL

ASESORIA
fffffffffffff ADMINISTRATIVA

‘ NIVEL 1:
‘GERENTE GENERAL

DEPARTAMENTO DE
CONTROL DE
CALIDAD

DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO
MANTENIMIENTO SESOMA

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DE
CONTABLE PRODUCCION

INIVEL 2
JEFATURAS

Figura 2.1: Organigrama de Pasteurizadora El Ranchito.

Elaborado por: Javier Unapucha.
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2.3. Categorias Fundamentales

Ingenieria de la
produccion

Procesos

PARA LA

A

Productivos

ESTANDARIZACION
DE
PROCESOS

Variable Independiente

Figura 2.2: Categorias fundamentales de las Variables Depdapdiemdependiente
Elaborado por: Javier Unapucha
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Ingenieria de
métodos

Disefio Y estudio
del trabajo

OPTIMIZACION DE
RECURSOS EN EL AREA
DE ENVASADO DE
LECHE

Variable Dependiente




Constelacion de Ideas

Constelacion de la Variable Independiente.

Condiciones

Materiales y
Equipo

Procesos

Procedimientos Productivos

Conocimientos y
Habilidades

ESTANDARIZACION DE
PROCESOS

Disefio para
capacidad de
Manufactura

Ingenie
riade
Manufa
ctura

Planeacion de los
procesos

Distribuci
én De Layout de la
Planta Planta

Ingenieria
Industrial

Figura 2.3: Constelacién de Ideas de la Variable Independiente

Elaborado por: Javier Unapucha

Constelacion de la Variable Dependiente.

Seleccion de
la operacion

Andlisis del
Disefio Y estudio método de
del Trabajo Trabajo
Técnicas de

trabajo

OPTIMIZACION DE
RECURSOS EN EL

AREA DE ENVASADO
DE LECHE

Estudio de
Movimientos

Medicién
del
trabajo

Estudio De
Tiempos

Ingenieria
De Métodos

Diagramas

Disefio
Y
Métodos

Graficos

Figura 2.4: Constelacion de Ideas de la Variable Independiente

Elaborado por: Javier Unapucha
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2.3.1. Ingenieria de la Produccién

“Ingenieria de produccion es la rama de la ingémigue trata con procesos de
manufactura y métodos de elaboracion de productogerngcancias industriales.
Persigue la integracion de todos los factores aeles a fin de elaborar
soluciones 6ptimas a problemas complejos relacmsmadn la transformaciéon de
insumos econdmicos en productos necesarios para séxiedad”.
(http://es.wikipedia.org/wiki/Ingenier%C3%ADa_deoducci%C3%B3h

2.3.2. Proceso Productivo

“El proceso de produccion o proceso productivolgg@cedimiento técnico que
se utiliza en el proyecto para obtener los bienssryicios a partir de insumos, y
se identifica como la transformacién de una sezietndumos para convertirlos en
productos mediante una determinada  funciobn de  poddi.”
(http://es.scribd.com/doc/12702284/Recursos-Nemes&ara-Produccion

2.3.2.1. Los Elementos Esenciales de todo ProcesodRictivo son:
. Factores o Recursos
. Acciones Productivas
. Resultados o Productos
2.3.2.1.1. Factores o Recursos
Factores o recursos productivos son bienes o sesuitilizados para desarrollar
las acciones que componen un proceso de produccion.
Los Factores Productivos son cinco:
Recursos Naturales.
Capital.
Trabajo.
Tecnologia.

ok~ 0N R

Factor Empresarial (Competitividad de la industria)

2.3.2.1.2. Accién Productiva

Una accion productiva es cualquier actividad oaatesarrollada en el marco de

un proceso de produccion.
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2.3.2.1.3. Resultados o Producto

Un producto es cualquier bien o servicio surgidd rdsultado colectivo del

desarrollo de las acciones que componen el pragesa produccion.

2.3.2.2. Sistema de Produccion

De acuerdo con CHASE, JACOBS y AQUILANO, (2005) “lmstema de

produccion es la manera en que se lleva a cabatiada de las materias primas
asi como el proceso dentro de la empresa parddrares los materiales y asi
obtener un producto terminado para la entrega slanismos a los clientes o

consumidores, teniendo en cuenta un control adeadeldnismo”.

2.3.2.2.1. Tipos de Sistemas de Produccion

El tipo de sistemas de produccion tienen caratiass especificas y requieren

condiciones diferentes para que sea eficaz su@para

* Produccion por trabajos o bajo pedido.
e Produccion por lotes.

e Produccién Continua.

2.3.2.2.1.1. Produccion por Trabajos o Bajo Pedido

La produccion bajo pedido es utilizada por empregss producen solamente
después de haber recibido un encargo o pedidosipreductos, es decir; es el
sistema en el cual la produccién se hace por ueglaccantidades pequefia, cada
valor agregado a cada unidad aumentara en formi@ngany en paralelo a su
tiempo lo cual se modifica a medida que se readizarabajo y el proceso

productivo es poco automatizado y estandarizado.

2.3.2.2.1.2. Produccion por Lotes

Es el sistema de produccion que usan las empresaprqducen una cantidad

limitada de un producto, se denomina lote de proiduceste tipo de produccion
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requiere que el trabajo relacionado con cualquiedycto se divida en partes u
operaciones, y que cada operacion quede termiradaeplote completo antes de

emprender la siguiente operacion.

2.3.2.2.1.3. Produccion Continua

Este sistema es el empleado por las empresas gdecen un determinado
producto, sin cambios, por un largo periodo, eteide produccion es acelerado y
las operaciones se ejecutan sin interrupcién, celmaroducto es el mismo el
proceso de produccidon no sufre cambios seguidosiegle ser perfeccionado

continuamente.

2.3.2.3. Distribucién de Instalaciones de Producaid

La distribucion de instalaciones determina los depa@entos, los grupos de
trabajo dentro de esos departamentos y las maguieasountos de inventario de

existencias dentro de una instalacion de produccion

2.3.2.3.1. Formatos Basicos de la Distribucion para la Produdon

Los formatos mediante los cuales se determina ktrildicion de los
departamentos en una instalacion se definen ppatedbn general del flujo de

trabajo.

Hay tres tipos basicos de distribucién como son:

» Distribucién por Proceso
» Distribucién por Producto

» Distribucién por Posicion Fija

2.3.2.3.2. Distribucion por Proceso

Una distribucion por procesos es un formato enusl ge agrupan equipos o
funciones similares, por ejemplo, tornos en un areanvasadoras en otra.

Después, la parte que se esta trabajando es trtadgp@l area en donde estan
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ubicadas las maquinas apropiadas para cada opgraoidforme a la secuencia
de operaciones establecidas.

2.3.2.3.3. Distribucion por Producto

Una distribucion por producto es aquella en la guequipo o los procesos de
trabajo se arreglan de acuerdo con los pasos agnsecque sigue la fabricacion

del producto.

2.3.2.3.4. Distribucion por Posicion Fija

En una distribucién por posicion fija el productermanece en una sola
ubicacién, el equipo de produccién es el que sevehasta el producto.

2.3.2.4.Descripcion del proceso productivo

El tipo de proceso productivo dependera del tipgmbgecto o negocio, ya que
puede ser un proyecto productivo, comercial o daaes. Independiente del tipo

de proyecto existe un esquema general de un prpcedactivo.

2.3.2.4.1. Estado inicial.- Estado inicial Insumos, Suministros.

2.3.2.4.2. Insumos.- Son aquellos elementos sobre los cuales se efécalar
proceso de transformacion para obtener el prodirab

2.3.2.4.3. Suministros.- Son los recursos necesarios para realizar el prates

transformacion.

2.3.2.4.4. Proceso.-Que son el conjunto de operaciones que realizpersbnal

y la maquinaria para elaborar el producto final.

2.3.2.4.5. El equipo productivo.- Son el conjunto de maquinarias e

instalaciones necesarias para realizar el procassformador.

18



2.3.2.4.6. Organizacion (mano de obra).-Es el elemento humano necesario

para realizar el proceso productivo.

2.3.2.4.7. Productos.- Que son los bienes finales resultado del proceso d

transformacion.

2.3.2.4.8. Subproductos- Son los bienes obtenidos no como objetivo pp@icCi
del proceso de transformacién, pero con un valon@wico.
2.3.2.4.9. Residuos o desechosSon la consecuencia del proceso con o sin

valor.

2.3.2.4.10Gestion de Produccion.- Son herramientas o técnicas que
facilitan una buena gestion que facilitan la taealecisiones como la

distribucién de planta éptima, la adquisicién deipg y maquinaria.

2.3.2.5. Planeacién y Control de la Produccién

Es la capacidad productiva de una instalacion erergéy se expresa como un
volumen de produccion en un periodo. En esta aéfimise notan dos elementos:
cantidad y tiempo, que permiten determinar la whidia medida de capacidad. La
cantidad seria la demanda del producto en el mergad tiempo, es el periodo

gue se tomaria para la realizacion de dicho product
2.3.2.5.1. Analisis de la Capacidad

En el andlisis de la capacidad de produccion saliestas posibilidades para una
toma de decisiones sobre aumentar o disminuirgacdad de produccion. Entre

estas posibilidades estan:

e Variar la utilizaciéon de la mano de obra: desp@dizontratar personal,
recurrir al tiempo suplementario

* Modificar el ritmo de las operaciones

! http://www.wikiteka.com/apuntes/proceso-productivo

19



+ Aumentar o disminuir los inventarios.

2.3.2.5.2. Determinacion de la Capacidad de la Planta

Al usar los estandares de tiempo se puede detartaiapacidad de maquinas,
departamentos y planta. Una vez que se conocehdi@s disponibles de la
instalacion y el tiempo requerido para producir wmdad de producto, con

calculos aritméticos sencillos, se estima el poétidel producto.
La férmula para calcular la capacidad de la plastk siguiente:

Cu * Mu

Dcp =
P Ts

(Ec.2.1)

Donde:

Dcp =Capacidad de la planta [lote/semana]

Cu = Capacidad utilizada [hora/semana]

Mu = Cantidad de maquinas utilizadas para hacer la encgeracion.

Ts =Tiempo Estandar [hora/lote]

Formula extraida de: NIEBEL, Benjamin, (2009) “Ingenieria Industrial ékddos Estandares y

Disefio del Trabajo” 11a Edicion, Alfaomega
2.3.2.5.3. Capacidad de Produccion

Conocido como el niumero de unidades producidasupmad de tiempo, nos
brinda la informacién necesaria para planear lalymoion. Se debe calcular la
capacidad de produccion de cada una de las estaailentrabajo, la estacién que
tenga la menor capacidad de produccion es aquadladglimita todo el proceso
productivo.

_ TTP

Cp=— Ec.2.2
P="5 (Ec.2.2)
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Doénde:
Cp. = Capacidad de Produccion [lote/semana]
TTP = Tiempo Total Productivo [hora/semana]

TS =Tiempo Estandar [hora/lote]

Formula extraida de: CHASE, JACOBS y AQUILLANO, (2005)"Administracion déa

Produccion y Operaciones” Décima Edicion, Alfaomega
2.3.3. Estandarizacion de Procesos.

De acuerdo con ABRAHAM J. (2008)s un proceso dindmico por el cual se
documenta los trabajos a realizar, la secuenciag,ritateriales y herramientas de
seguridad a usar en los mismos, facilitando la maejoontinua para lograr

niveles de competitividad mundiglp’.4)

Esun Se documenta — La mejora
proceso los trabajos a Facilitando ™ contindia
dinamico realizar.

Por el
cual 4 Para

Lograr niveles de
competitividad
mundial

Figura 2.6: Estandarizacién de procesos
Fuente: Benjamin Niebel, Ingenieria Industrial

La estandarizacion es necesaria porque:

+ Eliminar la variabilidad de los procesos.

« Asegurar resultados esperados.

« Optimizar el uso de materiales y herramientas.

« Mejorar la calidad y seguridad dentro de la orgaritm.

« Acondicionar el trabajo y los sistemas de maneglgunejora continua

pueda ser introducida.

21



2.3.3.1.Beneficios de la estandarizacion

2.3.3.1.1. Seqguridad
Se eliminan las condiciones de trabajo insegurasstandarizar la secuencia de

operaciones y al retirar elementos innecesarida estacion de trabajo).

2.3.3.1.2. Calidad
El trabajo estandarizado tiene un enfoque espeaiaatisfacer las expectativas
del cliente, y por ende resalta aquellas activida#icas que estan destinadas a

cumplir con los estandares de calidad.

2.3.3.1.3. Costo
Se eliminan los costos por dafios, por perdidasaterial, y se elimina en un alto

grado el re-trabajo que es tremendamente costo.

2.3.3.1.4. Capacidad de Respuesta
Disminuye el tiempo de ciclo de cada operacionarizda la carga operativa, de
tal forma que se puede aumentar la velocidad @ ljnganar productividad al

liberar horas/hombre).

2.3.3.1.5. Desarrollo Organizacional
Las actividades de trabajo estandarizado son @dsdas por la misma gente que
realiza el trabajo, lo que inculca mayor organiza@n el trabajo y conocimientos

de estandarizacién y mejora continfia).

2.3.3.2. Estandarizacion Adecuada
Estandarizar los procesos principales de la emplega@ando un comportamiento

estable que genere productos y servicios con calidenogénea y bajos costos.

Un proceso que mantiene las mismas condicionesipedds mismos resultados,

3Manual de tiempos y movimientos: Ingenieria deoads / Camilo Janania Abraham México:
Limusa, 2008. Pag. 4
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por tanto, si se desea obtener resultados consistes necesario estandarizar las

condiciones de trabajo incluyendo:

. Materiales, maquinaria, equipo.
. Métodos y procedimientos de trabajo.

. Conocimiento y habilidad de la gente.

Lo importante es llevar a cabo la estandarizac®mmh manera adecuada a las
necesidades de la empresa, si la empresa es patudihae pretender cargar con
estandares muy sofisticados y manuales muy grukespsguefia empresa cambia
su estructura o funciones con mucha facilidad gufeacia, para que el estandar

sirva se debe mantener actualizado

2.3.3.3. Aspectos Clave en la Estandarizacion Efaa

Deben tenerse en cuenta los puntos de vista de teslnvolucrados y cuestionar

la necesidad de cada una de las actividades.

* Que los miembros del proceso participen en la dataacion.
* Que el personal involucrado reciba capacitaciéal @standar.
* Que el estandar represente la forma mas facil,raegunejor de

hacer un trabajo.

La idea es elevar la eficiencia del proceso, elmdo todas las actividades
innecesarias, y buscar la secuencia mas légicaelctom de mantener la tarea lo

mas sencilla posible, siempre y cuando se aseyavenplimiento del objetivo.

2.3.3.4.Acciones Basicas para realizar un Estandar
2.3.3.4.1. Lineamientos Estratégicos

En esta seccién se enuncian las directrices qumvosucrados deben tomar en

cuenta al realizar las actividades para alcanzaljetivo.
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2.3.3.4.2. Diagramas e Imagenes
Con el fin de apoyar la comprension de las adiéd consignadas en el

estandar, puede elaborarse un diagrama del proceso.

2.3.3.4.3. Registros
Se enuncian los registros o datos que debencdectados en el proceso.

2.3.3.4.4. Herramientas y Formatos Utilizados
Se sefalan las herramientas o formatos utilizadoa pealizar las actividades
necesarias dentro del estandar; éstos deberanaest@panados por una breve

explicacion para comprender su dso.

2.3.3.5. Implementacion de Operaciones Estandares

“La parte mas importante de llevar a cabo en unanpd manufacturera es guiar,
dirigir, y un mejoramiento continuo de los estarelade produccion.”

Los Estandares de Operacion constan de 3 prinegabpectos:
(http://eprints.uanl.mx/2939/1/1020146962.PDF

OPERACION ESTANDAR
Produccion balanceada entre todos los procesos con
un minimo de esfuerzo de mano de obra y un
minimo WIP, o trabajo en proceso

Y y \i

PRINCIPIO# 1 PRINCIPIO#2 PRINCIPIO #3
El tiempo de Estandares Estandar de WIP
ciclo se balancea Operaciones 0 trabajo en
al tiempo takt Rutinas Proceso

Figura 2.7.: Descripcion de Estandarizacion de procesos
Fuente: http://eprints.uanl.mx/2939/1/1020146962.PDF

3htpp://www.contac:topyme. gob.mx/Cpyme/archivos/metodias/FP2007-

1323/dos_presentaciones_capaciatacion/elemen@3desizacion.pdf
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2.3.3.5.1. Principio # 1: Tiempo de Ciclo se balancea al TiengpTakt.

Tiempo de ciclo, es la cantidad de tiempo que tardaperador para completar

una serie de pasos del proceso.

Tiempo Takt: El indice en el cual los clientes aathn su producto. Por ejemplo,
la demanda es de 100 unidades del producto “A” cagla Esto equivale a una
demanda de 5 por turno (100/20 turnos por mes).dCeristen 450 minutos

productivos por turno, entonces el tiempo Takt débeser 450/5 unidades por

turno o 90 minutos para realizar 1 producto.

En este ejemplo suponemos 8 horas por turno (48) menos 30 minutos por

descansos. Esto equivale a 450 minutos de tiempeoodeiccion actual.

Tiempo total de la operacion diaria

Tiempo takt =

(Ec. 2.3)

Total de cantidad requerida diaria

450 minutos del tiempo de produccién

Tiempo takt =

5 unidades requeridas por dia

Tiempo takt = 90 minutos para realizar 1 unidad

» EIl primer paso es proponer un ejemplo, aplicaadma situacion actual,
se asume que corremos produccion con 4 operarieslo® siguientes
resultados tenemos:

Operario A: Toma 55 minutos para completar la apéra
Operario B: Toma 40 minutos para completar la apéna
Operario C: Toma 30 minutos para completar la apé&na

Operario D: Toma 100 minutos para completar laagén.
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Gréfico 2.1: Tiempo ciclo se balancea al tiempo 1

110
100
90
80
70
60
50

40 «=——TIEMPO TAKT
30
20
10
O T T T

OPERARIO OPERARIO OPERARIO OPERARIO
A B c D

= TIEMPO/PRODUCCION

Fuente: http://eprints.uanl.mx/2939/1/1020146962.F .
Elaborado por: Javier Unapuch

* El segundo paso es agregar al tiempcciclo del operador y dividir €
total por el tiempo takt. Esto validara el nimepooaiado de operador
necesarios.

(55+40+30+100)/90 = 2.5 Operarios
Basado en el ejemplo se deben de accionar estératamperacion basados el
tercer paso.

» Eltercerpaso es dirigir la linea de operaciones con loiside

Situacion intermedia

Operario A: Toma 90 minutos para completar la opére
Operario B: Toma 90 minutos para completar la apére
Operario C: Toma 40 minutos para completar la ayén:

Operaio D: Fue cambiado a otra area de la pl:
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Gréfico 2.2: Tiempo ciclo se balancea al tiempo 1

100

90 A

80 -

70 -

60 -

50 1 mm TIEMPO/PRODUCCION
:g ——TIEMPO TAKT

20 -

10 -

0 - . : : .

OPERARIO OPERARIO OPERARIO OPERARIO
A B C D

Fuente: http://eprints.uanl.mx/2939/1/1020146962.F
Elaborado por: Javier Unapuch

» El cuarto paso es eliminar al mdximo el desperdioimo sea posible pa
gue el operador C pueda ser transferido a otrad@da linea. El llevar
cabo este logro es un mejoramiento en estandargsedacior

Operario A: Toma 90 minutos para completar la opére
Operario B: Toma 90 minutos para completar la apére
Operario C: Fue transferido a otra &

Gréfico 2.3: Tiempo ciclo se balancedtiempo Tak

100
90
80 -
70 ~
60 -
50 -
40 -
30
20 -
10 A
0 A . . T 1
OPERARIO OPERARIO OPERARIO OPERARIO
A B C D

s TIEMPO/PRODUCCION

e TIEMPO TAKT

Fuente: http://eprints.uanl.mx/2939/1/1020146962.F
Elaborado por: Javier Unapucha.
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* El quinto paso es el de eliminar continuamente &nena para que el
tiempo de ciclo de los operadores restantes puegartar pequefios y
demas tiempos “Takt”, entre mas pequefios son &mpbs “Takt” el
negocio crece mucho mas y la planta se encuentraegor forma para
afrontar cambios inesperados y el poder lograroemd mas eficaz las
metas establecidas en nuestros clientes.

Esto debe de llevarse a cabo a través de mejortonida estandares de operacion

Yy procesos.

2.3.3.5.2. Principio # 2: Estandares de operacion de rutinas

Trabajando a operaciones estdndares. En esencidosoescritos o pasos
pictéricos que un operador debe seguir de manerggeda crear un producto de
calidad con los tiempos de ciclo requeridos. Esta siempre balanceado a un
apropiado tiempo "Takt" en un proceso de un soij ftle la pieza (esbelto) en el
sistema. En su forma mas simple las operacionestioi& se pueden mirar muy

similares a este ejemplo:

Operacion: Estacion A Tiempo de ciclo
Verificar instrucciones de trabajo 15
Seleccionar dispositivos adecuados del modelo 20
Colocar el dispositivo y ajustar el mismo 30
Colocar el alambre y cintas alrededor de la carcasa 10
Limpiar el aditamento y mesa de trabajo 10
Probar la bobina 5
Tiempo total del ciclo 90

Asumir balanceo con 90 minutos de tiempo “Takt”.
Las rutinas estandares de operacion pueden seadasmen cualquiera de los
estilos pero siempre deben de seguir estos puntos:

. Escoger formatos faciles de entender por los ojesrar

. Debe de desarrollarse con la informacion de losavjues.
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2.3.3.5.3. Principio # 3: Estandar de Wip o Trabajo en Proceso

El estandar de trabajo en proceso es el nimerdedaspde " en proceso " de
inventario necesario para mantener el flujo de piega en demanda. En un
sistema de una pieza de flujo (esbelto) esto litexate significa un flujo esbelto

de inventario entre operaciones. A excepcion a estouando existen procesos
especiales como pintura, curados, enfriamiento,Let cuales requieren tiempos
de espera extra. Cuando una parte individual ser&gmr un periodo de tiempo
debido a un proceso especial, debe de existirradeal apropiada de trabajo en
proceso. La cantidad necesaria estandar de ini@fit&tP" puede determinarse

por lo siguiente:

Procesos de tiempo especial / tiempo Takt = estatedaalidad del WIP (Ec.2.4)

Por, ejemplo si se calienta partes que requiergraese antes de utilizarse, es
importante crear el WIP necesario para poder mantrflujo de una sola pieza.
Si toma 60 minutos para que la transferencia d# eal la pieza termine y si el
tiempo Takt en esta linea de ensamble tiene 2 osnanhtonces el tiempo de
calidad estandar de WIP debe de ser 60/2 o 309ié#go mas de inventario que
esto se considera desperdicio.

60 minutos de enfriamiento / 2 minutos de tiempkt Ta 30 piezas de WIP

estandar.

2.3.4. Ingenieria de Métodos.

“La ingenieria de métodos incluye disefar, creasejeccionar los mejores
meétodos, procesos, herramientas, equipo y habéglatk manufactura para
fabricar un producto basado en planos y especifioas desarrollados en la
seleccién de ingenieria del producto. Cuando ebnmegtodo interactda con las
mejores habilidades disponibles, surge una relacmaquina trabajador

eficiente.”

5htpp://www. buenastareas.com/ensayos/estandarizBaérocesos/1783725.html
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La Ingenieria de métodos se puede resumir de lgesitgp manera:

Diseno de
Métodos

Ingenieria de
Métodos

Medicion Del
trabajo

Figura 2.8: Ingenieria de Métodos
Fuente: Ingenieria de Métodos.
(htpp://lwww.buenastareas.com/ensayos/estandariz&zeé

Procesos/1783725.html.)
De acuerdo con NIEBEL FREIVALDS (2004): “Una de tdaves que se utiliza
en la actualidad en los negocios, las industrizd gobierno para aumentar la
productividad es la aplicacion continua de los @pios de métodos, salarios y
estandares, ya que de esta manera se puede almemajor rendimiento de las
maquinas y hombres; esto se continuara aplicansta logge se alcance un mejor
nivel, y si es posible su perfecciéh”.
(p. 4)
Las dos areas basicas de desarrollo de la ingemiennétodos son:

» Simplificacion del trabajo

* Medida del trabajo
2.3.4.1. Simplificacion del Trabajo
Esta area tiene por objetivo aplicar un proceditoiesistematico de control de
todas las operaciones (directas e indirectas) dérabajo dado a un analisis
meticuloso, con el objeto de introducir mejoras geemitan que el trabajo se
realice mas facilmente, en menor tiempo o con menaterial, es decir con
menos inversion por unidad. En esta fase se inateyeo parte importante el
disefio, la creacidbn o la seleccion de los mejoreétodlbs, Procesos,

Herramientas, Equipo y Habilidades.

®Métodos estandares y disefio del trabajo: Ingeniiediastrial /Niebel Freivalds112 Edicién.Pag.4
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2.3.4.2Medida del Trabajo
Esta area comprende lo que puede llamarse el Ewarito del trabajo, es dec
en ella se investiga en qué condiciones, bajo gémdos y en qué tiempo
ejecuta un trabajo determinado, con el objeto derBaar cargas de traba
Establecer cdes estandares, Implantar sistemas de incentivasgrémar le
produccion.
2.3.4.3Estudio de Métodos
Es el registro y examen critico sistematico denhaglos existentes y proyectac
de llevar a cabo un trabajo, como medio de idegligar métodos mas sencill
y eficaces y de reducirlos cost
2.3.4.4.0bjetivos del Estudio de Métodos

e Mejorar los procesay los procedimientos.

* Mejorar la disposicion de la fabrica, taller y luge trabajo, asi comr

modelos de maquinas e instalacior
e Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatigeecesarie
* Mejorar la utilizaciéon de materiales, maquinas ynmeeobra.

» Crear mejores condiciones de trak

2.3.4.5.Medios Gréficos para el Estudio de Ntodos.

-Cursograma sindptico del proceso

Sucesién de eventos -Cursograma analitico (op/mg/mt)
-Diagrama bimanual
GRAFICOS
. -Grafica de actividades multiples
Escalados en tiempo
-Simograma
Indicadores de -Diagrama de recorrido o circulo
DIAGRAMAS Movimiento -Diagrama de hilos
_J -Ciclograma

-Cronociclograma

-Grafico de trayectoria

Figura 2.9: Ingenieria de Métodos
Fuente: Medios Gréficos
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2.3.4.5.1. Cursograma Sinéptico de Proceso

Este diagrama muestra la secuencia cronolégicaodastlas operaciones,
inspecciones, margenes de tiempo y materiales l@autien un proceso de
fabricacion o administrativo, desde la llegada demateria prima hasta el
empaque del producto terminado. Sefiala la entradadbs los componentes y

subconjuntos al conjunto principal.

2.3.4.5.2. Diagrama Analitico (op. /mag. /mat.)

Diagrama que muestra la trayectoria de un prodagboocedimiento sefialando

todos los hechos sujeto a examen mediante el singloel corresponda.

2.3.4.5.2.1.Diagrama analitico del Equipo o Maquirréa

Diagrama que registra como se emplean las maquieasmientas, etc.

2.3.4.5.2.2.Diagrama Analitico del Material

Diagrama que registra cOmo se manipula o trateagmal.

2.3.4.5.2.3.Diagrama Analitico del Operario

Diagrama que registra lo que hace la persona gbaj&r

2.3.4.5.3. Diagrama Bimanual

Cursograma en que se consigna la actividad de éamsn(o extremidades) del
operario indicando la relacion entre ellas, es éniloperaciones repetitivas, es

similar al analitico pero referido a un puesto ej®.

2.3.4.5.4. Grafico de Actividades Multiples

Diagrama hombre maquina, se refiere al registrailéémeo de tiempos:
* Productivos {—— );

* Muertos ( );

* Concurrentes (------- ), de trabajadores y maquinas cargo.
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Este Gréafico busca mejorar métodos acortando miptiede ciclo (y por lo tanto
aumentando la productividad), también permite da@tear el maximo ndimero de

maquinas asignable a cada trabajador.
2.3.4.5.5. Simogramas

Son graficos de movimientos simultaneos, que megidbs movimientos de dos o
mas partes del cuerpo (micro movimientos - Thegshlibasandose en analisis de
fotogramas. El problema es que tiene una dificultagbreparacion y un elevado

coste.
2.3.4.5.6. Diagrama de Recorrido o Circuito

Diagrama o modelo, mas o0 menos a escala, que muelstiugar donde se
efectian actividades determinadas y el trayectaidegor los trabajadores, los

materiales o el equipo a fin de ejecutarlas.
2.3.4.5.7. Diagrama de Hilos

Plano o0 modelo a escala en que se sigue y se midarchilo el trayecto de los

trabajadores, de los materiales o del equipo denama sucesion dada de hechos.
2.3.4.5.8. Ciclogramas

Consiste en una fotografia fija con exposicion gmghda a fuente luminosa

continua. Estudio de trayectorias.

2.3.4.5.9. Cronociclogramas

f[dem con luz intermitente: estudio de aceleracignesnados.
2.3.4.5.10Diagrama Hombre — Maquina

El diagrama hombre maquina es un planeamientocgréfie define la actividad
de recursos en tareas repetitivas. Cada recursmut@jdas mismas tareas

continuamente, y cuando la dltima tarea es congdetal recurso volvera a la
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primera. Este estado es llamado el ciclo. La daradiel mismo es el tiempo de
ciclo, el cual seria el tiempo que se necesitad@ producir una unidad o

ensamblar una pieza.

2.3.4.5.11Grafico de Trayectoria

Se aplica en condiciones complejas (vs recorrithics). Refleja en una matriz

el conteo de desplazamientos entre los diferemtgsrees y destinos.

2.3.4.6. Simbologia de actividades utilizada en whagrama de analisis de

proceso
2.3.4.6.1. Operacion

Ocurre cuando un objeto esta siendo modificadesusncaracteristicas, se esta
creando o agregando algo o se esta preparandofraraperacion, transporte,
inspeccion o almacenaje. Una operacion tambiénr@awando se esta dando o

recibiendo informacion o se esta planeando algo.

2.3.4.6.2. Inspeccion Q

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son exadom para su identificacion o
para comprobar y verificar la calidad o cantidad clealquiera de sus

caracteristicas.

2.3.4.6.3. Transporte

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son nesvide un lugar a otro,

excepto cuando tales movimientos forman parte deoperacion o inspeccion.

—
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2.3.4.6.4. Demora

Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un @bgegrupo de ellos. Con esto se

retarda el siguiente paso planeado.

2.3.4.6.5. Almacenamiento D

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son mbsny protegidos contra

movimientos 0 usos no autorizados
2.3.4.6.6. Actividad Combinada
Cuando se desea indicar actividades conjuntasl peiseo operario en el mismo

punto de trabajo, los simbolos empleados para slielstividades (operaciéon e

inspeccion) se combinan con el circulo inscritekecuadro.

(O

2.3.4.7. Medicion del Trabajo

Es la aplicacion de técnicas para determinar giggeque invierte un trabajador
calificado en llevar a cabo una tarea definidatefewlola segin una norma de

ejecucion preestablecida.

2.3.4.7.1. Propésitos de la Medicion del Trabajo
2.3.4.7.1.1Evaluar el Comportamiento del Trabajador

Se lo realiza comparando la produccion real durant@eriodo de tiempo dado

con la produccion estandar determinada por la Ntadidel Trabajo.
2.3.4.7.1.2.Comparacion de Métodos de Trabajo.

Cuando se consideran diferentes métodos parahajdrda Medicion del Trabajo

puede proporcionar la base para la comparacioa dednomia de los métodos.
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2.3.4.7.1.3.Determinar la Capacidad Disponible
Para un nivel dado de fuerza de trabajo y disphaéoi de equipo, se puede
utilizar los estandares de Medicion del Trabajoapproyectar la capacidad

disponible.

2.3.4.7.1.4. Determinar la Fuerza Laboral Requerida
Para cualquier nivel de produccion futura, se puetilear la Medicion del

Trabajo para asi determinar qué cantidad de maobrmese requiere.

2.3.4.7.1.5Determinar el Costo y/o el Precio de un Producto
Los estandares de mano de obra obtenidos medaMedicién del Trabajo, son

uno de los ingredientes de un sistema de calcupratgos.
2.3.4.7.1.6.Establecer Incentivos Salariales

Los trabajadores reciben mas paga por mayor pramucPara reforzar estos
planes de incentivos se usa un estandar de tiempodefine al 100% la

produccion.

2.3.4.7.2. Técnicas de Medicién del Trabajo
Las principales técnicas que se emplean para reetlabajo son las siguientes:
» Por estimacion de datos historicos.
» Estudio de tiempos con cronémetro.
 Por descomposicion en micromovimientos de tiempos
predeterminados (MTM, MODAPTS, técnica MOST).
* Meétodo de las observaciones instantaneas (muesdrgabajo).

» Datos estandar y formulas de tiempo.

La técnica de medicibn que se empleara serd ediestie tiempos con

cronémetro.

2.3.4.8. Estudio de Tiempos
Es una técnica empleada para determinar el tierepesario para llevar a cabo

una tarea determinada, partiendo de un numerondietsio de observaciones.
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Esta actividad implica la técnica de estableceestdndar de tiempo permisible
para realizar una tarea determinada, con base aredécion del contenido de
trabajo del método prescrito, con la debida comamén de la fatiga y las
demoras personales y los retrasos inevitables.
Existen varios tipos de técnicas que se utilizana patablecer un estandar, cada
una acomodada para diferentes usos y cada uso if@antes exactitudes y
costos. Algunos de los métodos de medicion dejtratwen:

e Estudio del tiempo.

» Datos predeterminados del tiempo.

» Datos estandar.

» Datos historicos.

* Muestreo de trabajo.

2.3.4.8.1. Equipo a Utilizar para la Toma de Tiempos
Es importante para realizar un estudio de tiemp@ssg cuente con los recursos
minimos necesarios para llevarlos a cabo.

e Un cronometro

e Un tablero para estudio de tiempos

« Formas impresas para estudio de tiempos

+ Calculadora de bolsillo.

2.3.4.8.2. Tiempo Normal

El tiempo normal es el tiempo que lleva realizatrabajo, trabajando a un 100 %
0 a un paso normal; no incluye tolerancias parases inevitables, descansos por
fatiga, tiempos personales.

Es el tiempo que se concede a la operacion, diptcar por un factor de
valoracion (V %) que indica el ritmo con que sdizéadicha operacion.

Entonces el tiempo normal se obtiene de la sigeifanma:

Tiempo Normal = Tiempo observado x Factor de Valoracion c. (E5)
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2.3.4.8.3. Tiempo Estandar

Es el tiempo que se concede para realizar unandetata tarea, en el tiempo
estandar estan incluidos los tiempos de los eleraerdpetitivos, constantes,
variables; Asi como los elementos casuales queruebservados durante el
estudio de tiempos.

El tiempo estandar serd tomado luego de considedmmas del tiempo
cronometrado de Trabajo: el margen de tolerandmu@zo, cafés, refacciones,
descansos necesarios) y un factor de actuaciérdependera del operario en

observacion.

Tiempo Estandar = [Tiempo Observado x Factor de Valoracion] + Sopgatos
[personales, por fatiga y variables] (E6) 2.
Tiempo Estandar= Tiempo Normal + Suplementos

Formula extraida de: NIEBEL, Benjamin, (2009) ‘“Ingenieria Industrial,

Métodos Estandares y Disefo del Trabajo” 11a Edjddfaomega.

2.3.4.9.Estudio de Movimientos

“Se define como el estudio de los movimientos detrpo humano, con la
busqueda de mejoras en las operaciones, eliminasiolos movimientos

innecesarios y estableciendo la secuencia de mewios mas favorables para
lograr una eficiencia maxima.”

(http://es.scribd.com/doc/48672934/tesis.Pag 28-43

2.3.4.9.1 Técnicas de Estudio de Movimientos

Las técnicas para la observacion de los movimieatos! trabajo pueden ser a
través de:

» Técnica cinematografica o de micromovimientos

» Técnica de proyeccion lenta cinematografica pareimmentos
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» Técnica de analisis ciclografico (medio eléctriotofrafico continuo)
 Técnica de analisis cronociclografico (medio eléotr fotografico
interrumpido)

+ Observacion directa.

Las técnicas de movimientos con respecto al prapdde uso, tienen tres
categorias principales:

1. Usadas para ayudar a la determinacion de la clasecambio
aparentemente mas factible: guia de posibilidadenpnar, guia de
posibilidades detallada, andlisis de la actividatltthbajo, muestreo del
trabajo, estudio de memomovimientos.

2. Usadas para delinear las unidades de salida o g@oothrminado, también
tomada como aspecto preliminar para trabajar eatkgoria 1 o para uso
en el estudio de tiempos.

3. Usadas para ayudar al examen, en el detalle apmpie la manera de
realizar el trabajo: andlisis de la actividad dab&jo, muestreo del trabajo,
carta de proceso — andlisis del producto, carthalleas horizontales de

tiempo, diagrama de redes, carta de proceso -sendéil hombre.

Todas las técnicas tienen flexibilidad de uso, l@alc indica que puede ser
utilizadas segun la necesidad y recursos disp@ilpleeden usarse en conjunto

para mejores resultados.

2.3.4.9.2. Seleccion de la Técnica

Que técnica de andlisis debe ser usada para udicestea movimientos, sera
funcién de la clase de cambio buscado y de lagteaisticas del método y de sus
consideraciones.

Debera tomarse en cuenta también que la selecei@naltécnica es afectada por
la secuencia de otra, debido al tipo de ayuda adeae®querida. Cada técnica es
una herramienta utilizada en el analisis de movitoe y dependiendo de su uso

asi seréa el grado de profundidad alcanzando yaoto tos resultados obtenidos.
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Para emplear las técnicas de estudio de movimiatgbe estarse familiarizado
con:

» Cual técnica sirve para cada proposito.

* En cual secuencia deben usarse las técnicas.

* A qué clase de trabajo pueden aplicarse Utilmeada técnica.

» Conocer los detalles de las técnicas.
Por tanto, se deja a criterio del encargado de miewitos tomar en consideracion

lo anterior para llevar a cabo su estudio y espeaiae en la técnica a utilizir.

2.3.5. Disefo y Estudio del Trabajo

Es la aplicacion de ciertas técnicas y en particelaestudio de métodos vy la
medicioén del trabajo, que se utilizan para exameiarabajo humano en todos
sus contextos y que llevan sistematicamente a tigaesodos los factores que
influyen en la eficiencia y economia de la situace&studiada, con el fin de

efectuar mejoras.
2.3.5.1. Técnicas de Estudio de Trabajo

Segun LOCKYER, K. (1995): “El estudio del trabajomgprende dos técnicas
estrechamente ligadas: el estudio de métodos, sjuen eestudio critico de las
maneras de realizar el trabajo, y la medicién dddjo, método que evalla el
tiempo que debe tomar la realizacion de un trab&mbos se aplican

sistematicamente siguiendo patrones muy similares.”
2.3.5.2. Campo de Aplicacion

Las técnicas de estudio del trabajo se utilizala@valuacion del trabajo humano
en todos sus contextos, las cuales conducen adatigacion sistematica de todos
los recursos y factores que afectan la eficiendagconomia de la situacion que
se estudia, con el fin de efectuar mejoras.

Previamente a la Aplicacion debe existir:

®http://es.scribd.com/doc/48672934/tesis.Pag 28-43
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Buenas relaciones entre Direccion y Trabajadores
Compromiso y entendimiento de los Directores

El supervisor es un aliado y no un enemigo.

2.3.5.3. Procedimiento Basico para el Estudio dekibajo

ETAPA

DESARROLLO

Seleccionar

El proceso o trabajo que se va a estudi

Registrar

Es la recolecciébn de todos los datos informatives ndayor
relevancia con relacién a la tarea o proceso, lp@go dispone
de los mismos para su analisis.

=

Examinar

Todos los hechos registrados con espiritu criipeguntandose
se justifica lo que se hace, el lugar donde seall@vcabo, €
propésito de la actividad, el orden en que se &eauien I3
ejecuta y los medios empleados.

—_U)

L)

Establecer

Los métodos mas econdmicos y efectivos tomando
cuenta las circunstancias y utilizando las difeentécnica
de gestién, debe analizarse y discutirse los eefoqdeg
especialistas, supervisores y trabajadores.

[72)

Evaluar

Los resultados obtenidos con el nuevo método
comparacion con la cantidad de trabajo necesari
establecer un tiempo tipo.

Definir

El nuevo método y el tiempo correspondiente, ptes
dicho método sea verbalmente o por medio escrit@pdas
las personas a quienes concierne.

[12)

Implantar

El nuevo método formando a las personas interesamsso
practica general con el tiempo fijado

Controlar

La aplicacion de la nueva norma siguiendo los tadab
obtenidos y comparandolos con los objetivos.

Cuadro 1. Etapas para el desarrollo de Estudio del Trabajo
Fuente: http://www.monografias.com/trabajos12/igmanalis/amalis.shtml

2.3.6. Optimizacion de Recursos en el Area de Envasado tleche

en

en

Existen diversos recursos de produccién que dedrecositrolados y para llegar a

una optimizacion de recursos de produccién, essaeicepartir de la eliminacion

total de los desperdicios del sistema, refiriéedaseste como cualquier factor

que no presente un valor agregado al proceso pieduen las operaciones de

41



manufactura. Con esto podemos definir los tiposddsperdicio que existe

estrictamente a un proceso de manufactura lossaatén clasificados en:

» Desperdicio por Proceso
» Desperdicio por Maquinaria o Equipo
* Desperdicio por Defectos

2.3.6.1.Desperdicio por Proceso

Este tipo de desperdicio en un proceso de manuéastiaprecia en el intervalo
de tiempo en el cual el trabajo en proceso se ateuen el area de manufactura,
desde que ingresa como materia prima hasta que®ale producto terminado. Y

esta representado por todos aquellos tiempos paracdales no esta siendo
procesado el producto, es decir, cuando se eneauemtrmovimiento en una

estacion de trabajo hacia otra, o cuando esta peraepara ser procesado por
cualquiera de las estaciones en area de almacertamiele espera temporal. En
cualquiera de estos tiempos no se esta adicionamsalor agregado al trabajo en
proceso. Por supuesto, que estos tiempos no pgedatiminados, pero se debe
de cuidar y tratar de minimizar al médximo. Tambie de considerarse que el
area necesaria para almacenamiento temporal imphicaosto, que de cierta

medida lleva a restar un valor al trabajo en proces
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2.3.7.1.Desperdicio en Maquinaria o Equipo

Este tipo de desperdicio se aprecia 0 se observaagor claridad cuando las
facilidades fisicas, inversiones en equipos, naoesgmtan un costo efectivo; es
decir, cuando el sistema de operaciones que salg@&ando no logra adecuar
una utilizacion real del equipo debido a considesatiempos improductivos en
éstos.

2.3.7.2. Desperdicio por Defectos

Cuando existen caracteristicas del producto quegman dentro de las
especificaciones del producto en si, puede ocasidependiendo de la gravedad
que impligue y de la politica propia de la empresgunas de las siguientes

situaciones:

* Que el producto sea considerado como material dectle, y entonces
todo el material, utilizacion de la maquinaria g llempos invertidos en
su manufactura representen un desperdicio en eteuacurrio.

* Que el producto necesite ser re trabajado y demsateera la inversion

adicional en tiempos, uso de maquinaria y matsaalun desperdicio.

Es importante destacar que el desperdicio causadodgfectos esta ligado
directamente con los sistemas de control de calidad

2.3.7.3. Envasado de Leche.

Pasteurizadora El Ranchito, envasa diferentes tgmsleche como: Entera,
Semidescremada, Descremada, Bebida Lactea, y eamemtié material de

envasado como: Cartén UHT y Plastico Polietileno.

2.3.7.4.Tipos de Materiales para Envasado.

El material utilizado para el envasado en basestalde realizado es el plastico
polietileno, aunque también utilizan carton pararslasado tetra pack.
2.3.7.4.1. El Polietileno (Pe)
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El polietileno de alta densidad (PEHD 6 HDPE), dstinado por cadenas de
moléculas rectas, sin bifurcaciones, por lo quefuerza de atraccion entre
moléculas es alta, dando como resultado un pladtico y resistente y estable,
con el se fabrican, cajas para botellas de cerdezag y refrescos, algunos
envases de productos lacteos y detergentes liquidos

El polietileno de baja densidad (PELD 6 LDPE) plocantrario esta formado por
cadenas con bifurcaciones, por lo tanto es un mht@enos resistente y mas
flexible, se ablanda con el calor; con él se farigguetes, bolsas de plastico,
etc.

2.3.7.4.2. Peliculas Polietileno

Por su naturaleza requiere mas temperatura qué@IluPotros materiales, por lo
gue las resistencias deben estar preparadas garzal rangos de temperatura
entre los 200 a 250 °C en una cabina de largo tte 80 y 120 cm. dando
tiempos promedio de 8 a 12 segundos.

Otra caracteristica del polietilieno es que dedartal memoria de encogimiento
cuando el material sale caliente del horno de lleneade temperatura. Empieza a
cambiar al enfriarse de un estado cristalino astade lechoso asi como también
reconoce su estado original y se contrae en susdasddejando ajustado al
producto que envuelve.

Sin embargo el polietileno no encoge cuando sesrdalj solo se vuelve mas
cristalino y flexible (cuando esta dentro de laicaldel tunel) y al salir cuando se
enfria se contrae en su tamafio ajustado los prslupie se contiene en su
empague hasta dejarlos totalmente inmoviles.

2.3.7.4.3. Envases de Carton

Los envases de cartdn que pasan de material plaeosatiles recipientes para
lacteos, son resistentes a los golpes, son aplable econdmicos; han
revolucionado la distribucion y el transporte deldahe. Pero no todos los
cartones son iguales, y sus diferentes capas spoeditas de acuerdo a si se trata
de un jugo de frutas, o un lacteo, porque se tatgproductos y de sabores
completamente diferentes. En cada caso, las dapas béasicas del carton
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(cartulina, aluminio y polietileno) se combinan ggroducir el resultado mas

eficaz.

Figura 2.10: Capas del Cartén para Envasado de Leche
Fuente: (http://www.envapack.com/envasamiento-y-consumidona-llega-la-
leche-al-envase-de-carton/)

La cartulina que ocupa el 75% del material de emgiaglo, da al envase su
estabilidad y estructura. Este material es impr@souna fabrica especial, en
donde los empalmes son debidamente manejados.sBdabricacion se usan

equipos asépticos, libres y controlados contrangges, o que proporcionara al
producto su larga vida, y una capa de aluminioatie @micras le proporciona al

envase y al producto la barrera a la luz; y elgbitdino, lograra una proteccion
total para la cartulina frente a la humedad. dsultado final es una barrera de
100% al medio ambiente.

Al optimizar recursos la empresa no se detendid, fgita de materiales o por
falta de equipo y tampoco porque se ha elegidomasuinas o el equipo

inadecuado.
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De este modo la empresa puede producir una cantidger de productos o
servicios con los mismos insumos, 0 unos productesrvicios de mejor calidad

y/o de mayor valor.

RECURSOS APORTADOS

Instalaciones
Materiales Maquinas y Energia
Equipo

Recursos
Humanos

Terrenos y
Edificios

La direccién

Obtiene los datos,
Planifica,
Dirige,
Coordina,
Controla,
Motiva

Para producir

Vi

Productos y servicios

v

PRODUCCION

Figura 6.1: Recursos aportados.

Elaborado por: Javier Unapucha.

2.4. Hipotesis

La Estandarizacion de Procesos influye en la Optioidn de Recursos en el

Area de Envasado de Leche de la PasteurizadorariehiRo Cia. Ltda.

2.5. Determinacion de las variables.

2.5.1. Variable Independiente: Estandarizacion de Procesos.

2.5.2. Variable Dependiente: Optimizacion de Recursos en el Area de

Envasado de Leche.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1.Enfoque

Para cumplir con los objetivos propuestos, la natmda consistio en investigar
cada gran tema (productos, procesos y equipos) ateenan independiente, no
perdiendo la perspectiva de que ellos son partendedo, o un mismo sistema.

La investigacion se ha fundamentado en el Paradi@ualitativo porque el
problema requiere investigacién interna, interasaterpretacion de el efecto que
se consiga con la aplicacion de estandares dedosgos, se llegara a establecer
condiciones y normas aplicables a la empresa derdeial analisis del método
inductivo, con la finalidad de dar inicio a la imaptacion de la estandarizacion de
los procesos en la elaboracién de leche para imizption de recursos en el area
de envasado de la Pasteurizadora El Ranchito @a. L

3.2.Modalidad Basica de la Investigacion.

3.2.1. Investigacion Bibliogréafica

Se realizara la busqueda de informacién bibliogaafictualizada en torno al tema
de estandarizacién de los procesos, esto conllevaviaar libros, manuales,
revistas, documentos obtenidos de internet, lodesugermitirdn; conocer,
analizar, profundizar, comparar y asegurar el tipoinformacion que se va a

tomar en cuenta para este trabajo.

3.2.2. Investigacion de Campo

La modalidad que empleara en nuestro trabajo ilpasto sera de Campo,

porque se la llevara a cabo en las instalacionda Basteurizadora El Ranchito
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Cia. Ltda. Del canton Salcedo, se obtendra datgmoriantes en tiempos y
condiciones reales a los cuales laboran los trdbega, asi se aprovechara el
contacto directo con el personal de la planta rdelyccion y agentes externos

gque ayudaran con sus conocimientos.

3.2.3. Investigacion Experimental.

La aplicacion de procesos estandarizados en laraebn de leche permitirg,
tener un método adecuado de produccion en cuasue productos y procesos, a
partir de lo cual la Pasteurizadora ElI Ranchitguke alcanzar la excelencia en

cuanto a la produccién de lacteos.

3.2.4. Factibilidad del Proyecto.

Se pretende crear una estandarizacion adecuadastalde a los procesos de
elaboracion de leche en el area de envasado, Ipertraitird optimizar todos los
recursos disponibles, ayudando a seleccionar nomgguinaria, seleccionar los
medios de trasporte de materiales, determinardetes de envasado, determinar
el nUmero de operarios necesarios, establecer ldeetrabajo, determinar y
controlar los costes de mano de obra, como badesdacentivos directos e
indirectos, comparar disefios de los productos, blester presupuestos,
programar procesos productivos, comparar métodasaldejo, evitar paradas por
falta de material todo esto para obtener mejotiddades. En consecuencia este

proyecto es factible y aplicable.

3.2.5. Investigacion Aplicada.

Es importante considerar la investigacion Aplicagia, que esta orientada a
utilizar los métodos mas adecuados de trabajonadas. Este trabajo es
eminentemente tedrico practico por lo que esténadig a resolver un problema

que aqueja la empresa en la elaboracion de lecheda de polietileno.

3.3.Nivel o Tipo de Investigacion.

Descriptiva, puesto que se preocupa de analizacribde, interpretar, documentar
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y mejorar las experiencias y técnicas que se athien el proceso de envasado
leche y, porque estara orientada a lograr cambiob® procesos comunes de
envasado.

3.4.Poblacion y Muestra.

3.4.1. Poblacion

La poblacion con la que cuenta el presente tralsajo los enumerados a

continuacion.

Personal N°
Gerente General 1
Jefe de Calidad y técnico 2
Jefe de Produccién y técnico 2
Trabajadores 9
Total 14

Tabla 3.1: Cuadro de empleados: Area Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

3.4.2. Muestra

La muestra para el desarrollo de la presente iigaesbn estara conformada por
el personal que labora en el area de envasadaiue le

3.5.0peracionalizacion De Variables
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Variable independiente: Estandarizacion de Procesos.

. . TECNICAE
CONCEPTUALIZACION DIMENSION INDICADORES ITEMS INSTRUMENTACION
. A i i 1 2
¢ Los métodos de trabajo aplicados en la elaboraedeche son los adecuados? Encuesta
Métodos de trabajo. Cuestionario

Permite obtener resultados
consistentes bajo ciertas

condiciones de trabajgue

1.Condiciones de

Medicién del
trabajo

Ciclos de trabajo

¢Utilizan técnicas para medir el trabajo y estarleen tiempo para cad

operacion?

¢, Se cuenta con un ciclo de trabajo en la elabaralgdeche?

o)

Observacion
Ficha de
Observacion

incluyen materiales, Adecuacién de Entrevista
inari ; i trabajo inari
magquinaria y equipo aplicandp maquinaria . - . - i i
) o a o ¢ Esta consiente que la maquinaria esta adecuadarbrelacion al proceso Cuestionario
metodosy procedimientos Condiciones de productivo? dirigido a personal
realizadas por el personal trabajo yJ.P
inmerso en el proceso. ¢, Considera las condiciones de trabajo parte fuedtahpara mejorar la
productividad de la Fabrica?
Encuesta
Diagramas de _ _ ) _ Cuestionario
¢ Existen diagramas en los que se pueda guiargeizar el proceso?
procesos Observacion
Tiempos estandares . . . . i
P ¢,Cuentan con tiempos estandares de producciors|peimitan saber la hora de Ficha de
Capacidades de culminacion de sus tareas asignadas? Observacion
2.Métodos y produccion Entrevista
Contenido de ¢Han recibido una capacitacion sobre los métodosalizar sus tareas? Cuestionario

procedimientos

trabajo del proceso

¢ Saben con certeza cuales son las funciones gea defuir para cumplir con ¢
contenido del trabajo?

dirigido a personal
y J.P.

Tabla 3.2: Cuadro de Operacionalizaciéon de la variable inddjgate:

Elaborado por: Javier Unapucha

Estandarizacién de procesos en la elaidorde leche.
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Variable dependiente: Optimizacion de Recursos en el Area de Envasado

i . TECNICAE
CONCEPTUALIZACION DIMENSION INDICADORES ITEMS INSTRUMENTACION
. , . E t
¢Existe un control adecuado de los recursos humanogl area dg neuesta
envasado? ¢ Cuestionario

Permite una gestién eficiente

de la informacidémpara

facilitar la toma de decisione$

aportar soporte a cada uno d
los departamentos que

conforman la organizacion vy,

Py

Gestion Eficiente

Recursos Humanos

Recursos Materiales

Proceso Modelado

Procesos adecuados

¢Cuentan con parametros que permitan controlarelasrsos materiale
para envasar la leche?

¢ Existe un proceso modelo al cual se rigen losaojpsrpara realizar su
procesos?

¢ Cuentan con procesos adecuados y eficienteslpamaasado de leche?

Observacion

Ficha de Observacion
Entrevista
Cuestionario dirigido a

personal y J.P.

en consecuencia, disminuir
los costedotales de

operacion.

Disminuir costes

Control de materiales

Formatos establecidos

Control diario de recurso

D

¢En la elaboracién de leche principalmente enwsado cuentan con u
control de los materiales que ingresan para layn@dn?

¢ Existe formatos en los que los operadores pueatztarda utilizacion de
los recursos materiales utilizados en el procesdyativo?

¢Hay personas encargadas de llevar un controloddgi los recurso
empleados en la elaboracién de leche exclusivanentd envasado de |
misma?

Encuesta
Cuestionario
Observacion

Ficha de Observacion
Entrevista
Cuestionario dirigido a
personal y J.P.

Tabla 3.3: Cuadro de Operacionalizacion de la variable depeiet Optimizacion de recursos en el area de edeas

Elaborado por: Javier Unapucha.
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3.6. Recoleccién de Informacion.

3.6.1. Plan de Recoleccién de la Informacion

El presente trabajo investigativo empleara comaitécla Observacion que se
caracteriza por ser de tipo:
» Directa: Porque la investigacion se realizara entamio con el
personal del Area de Elaboracion de leche de lepagadora El
Ranchito.
« Campo: Ya que el estudio se llevara a cabo emitalaciones de

la Pasteurizadora El Ranchito.

Como instrumentos se empleara:

» Tablero de toma de tiempos: donde se registrarddtus obtenidos de
los procesos realizados.

* Observaciones: que permitird registrar los inciderque se generan
durante el proceso de produccion de leche.

 Encuesta: muy util para recoger la informacion eaptio un
cuestionario que se encargara de averiguar todosadpectos mas
relevantes de la utilizacion de estandares en tosepos para la

produccion de leche en funda de polietileno.

3.7. Procesamiento y Analisis de la Informacion.

3.7.1. Plan que se empleara para procesar la informaciorecogida

La informacidn recogida en el proceso de invesiigasera objeto de revision
critica que permitira discernir la informacion mékvante para nuestro estudio y
descartar la informacién no pertinente e incompbpia no nos muestre con

claridad el efecto de la aplicacién de estandates procesos.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACI ON DE RESULTADOS

Encuesta realizada en eArea de Produccion

De la encuesta realizada a 9 obreros del area dasafo de leche de
Pasteurizadora “ERanchito Cia. Ltda.” Ubicada en la Provincia de dpaki,
cantdén Salcedo, Panamericana Norte KilomeY? | se obtuvo los siguient

resultados.

4.1. Andlisise Interpretacion de laEncuesta
1. ¢Realiza usted las actividades de trabajo mediargasdocumentadas?

Tabla 4.1: Actividades Documentadas

DATOS PORCENTAJES (%)

SI NO Sl NO
2 7 22% 78%

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Gréfico 4.1: Actividades Documentadas

mSsl
mNO

Fuente: Operadores Envasado de Leche

Elaborado por: Javier Unapucha
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Anéalisis

De la encuesta realizada seobtenido que el 78% no realizan las actividade
trabajo mediante tareas documentadas, mientra®l(2@% afirmaron que si |
realizan.

Interpretacion

No existe actividades de trabajo mediante tareasurdentadas que I
trabajadores puedan realizar debe documentar cada una de las tareas ¢

proceso de envasado de le

2. ¢Conoce usted el tiempo aproximado que se demoreaémar cada un

de las actividades en su area de tral

Tabla 4.2: Tiempo Aproximado
DATOS PORCENTAJE (%)

Sl NO Sl NO

1 8 11% 89%
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Gréfico 4.2: Tiempo aproximado
11%

m Sl
mNO

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Analisis

De la encuesta realizada se ha obtenido que el 88%onoce el tiemp
aproximado para realizar sus actividades, miergues el 22% dice conocer

tiempo aproximado.
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Interpretacion

No existe un estudio para determinar el tiempo>aprado de ejecucion de ca

una de las actividades que se realiza en el areavagesadopor lo que el tielpo

para cada operacion no esta controlado y dei.

3. ¢Laempresa proporciona la materia priitiempo para realizar «

trabajo, sin ocasionar retrasos en la produc

Tabla 4.3: Materia Prima.

RESPUESTA FRECUENCIA | PORCENTAJE
SIEMPRE 2 22%
CON FRECUENCI# 4 44%
CON POCA FRECUENCI. 3 33%
NUNCA 0 0%
TOTAL 9 100%

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Gréfico 4.3: Materia Prima

0%

H SIEMPRE

H CON FRECUENCIA

CON POCA

FRECUENCIA
m NUNCA

Anélisis

De la encuestaealizada se puede observar que la entrega deiangténa &

tiempo se la realiza siempre con un 22%, con fredaeun 44% y con poc

frecuencia un 34 %.
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Interpretacion

Existen ocasiones en las que la empresa no erdarggapo la materia prima, p
lo que se registra demoras al momento de producimbién deficiencias en I

entregas de productos terminas

4. ¢Lafalta de insumos a tiempo le han provocado cesven el proceso (
produccion?

Tabla 4.4: Insumos.

DATOS PORCENTAJE (%)
SI NO  AVECES SI NO AVECES

4| 3 2 44% 33% 22%
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Gréfico 4.4: Insumos

m Sl
mNO
A VECES

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Analisis

De la encuesta realizada se ha obtenido que eld@#i4s trabajadores afirma g
la falta de insumos para la produccion ha produddmoras en el mism
mientras que33% dijo que no y un 22% comento que a veces fgelgir este

incidencia.
Interpretacion

Es de vital importancia que los insumos sean lges®&ios y suficientes, para ¢
no exista retrasos ni demoras en la producciorguasi no se cuenta con
insuMos necesarios se pierde tiempo entre ir y tlaerfaltantes para |

produccion.
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5. ¢Se ha producido cortes de servicios basicos,fqaen a sus labort

diarias?

Tabla 4.5: Servicios Basicas

ATOS PORCENTAJE (%)
Sl NO Sl NO

I 2 78% 22%
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Gréfico 4.5: Servicios Basicos

mSsl
mNO

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Analisis

De la encuesta realizada se ha obtenido que eld&8bis trabajadores coincid
gue se ha producido cortes de servicios basicoslegiempide realizar co
normalidad sus actividades diarias, por otra palrt22% de los trabajadores

estan eracuerdo con esta situaci
Interpretacion

Existen servicios basicos como luz, agua, airepyapon los que se cuenta p:
producir en la empresa, pero se han producidosgrie ha impedido realizar |
labores con normalidad, es por ello que se tomar en cuenta este aspecto

gue exista maquinaria con la capacidad adecuaalpradiuccion de la empre
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6. ¢La ubicacion de lasaquinas y herramientas han provocado demor:

el proceso de producci¢

Tabla 4.6: Maquinas y Herramientas.

DATOS

PORCENTAJE (%)

Sl

NO

Sl

NO

5

4

56%

44%

Fuente: Operadores Envasado de Leche

Elaborado por: Javier Unapucha.

Gréfico 4.6: Maquinas y Herramientas

mSsl
mNO

Analisis

Fuente: Operadores Envasado de Leche

Elaborado por: Javier Unapucha

De la encuesta realizada se ha obtenido que eldethis encuestados, dicen ¢

la ubicacién de lasnaquina y herramientas les quita tiempo en el proces

produccid, mientras que el 44% respondié que

Interpretacion

El espacio con el que se cuenta para el envasatiziue es reducido y tambi

las maquinagnvasadoras estan mal ubicadas, es por ello quealmgadores s

demoraren circular de un lugar a ot
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7. ¢Cree usted que el desperdicio generado en eégwade produccid

puede ser disminuid
Tabla 4.7: Desperdicio.

DATOS PORCENTAJE (%)
SI NO SI NO

9 0 100% 0%
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Graéfico 4.7: Desperdicio.
0%

LN
EmNO

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Analisis
De la encuesta realizada se ha podido observaelgl@0%, esta dacuerdo en

gue se puede disminuir el desperdicio producideleproceso de envasado

leche
Interpretacion

Para el envasado de leche se utiliza diferentesnios, pero el mas utilizado y
el que mas problemas de desperdicio hay es enlietileno débido a diferente
factores del proceso en si, y existe la factibdidie reducir ese desperdi

aplicando técnicas que nos puedan ayudar a conti®lamanericorrects

8. ¢El disefio de su puesto de trabajo es adecuadejperar sus actividad:

sin que & produzca demoras para el proceso de produt
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Tabla 4.8: Puesto de Trabajo.

DATOS PORCENTAJE (%)
SI NO Sl NO

3 6 33% 67%

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Gréfico 4.8: Puesto de trabajo.

ENO

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Andlisis

De la encuesta realizada se ha obtenido que el & %s trabajadores no
sienten a gusto en su puesto de trabajo y piensama| es el adecuado, ya (
produce demoras por dirigirse de un lugar a oted,38 % piensa lo contrari

Interpretacion

Ental virtud se puede decir que el puesto donde dabirando los trabajador
no es el correctyp no se sienten a gusto porque tienen que esigiédidose de u

lugar a otro ademas de las condics en si de su puesto de trak

9. ¢Considera usted gisu area de trabajo esta bien distribuida, y quie

quita tiempo por trasladarse de un lugar a

Tabla 4.9: Distribucién del area de Trabajo

DATOS PORCENTAJE (%)

Sl NO Sl NO

2 7 22% 78%
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha
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Gréfico 4.9: Distribucion del area de trabajo

msl
mNO

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Analisis

De laencuesta realizada se ha obtenido que el 78% dealwsadores, votan p
gue la ubicacién y distribucién del area de tralva) es la adecuada, mientra:
22% de los trabajadores estan de acuerdo conttdod@on del area de trabe

Interpretacion

Los resultados en esta pregunta reflejan que teldision del area de trabajo
es la adecuada para realizar sus actividadesppqud se debe disefiar nuevo

modelo para reubicacicy redistribucién de la misma.

10.¢Se ha elaborado un manualprocedimientos que incluya informaci

adecuada para guiar sus labores die

Tabla 4.10: Manual de procedimientos.

DATOS PORCENTAJE (%)

Sl NO Sl NO

1 8 11% 89%
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Gréfico 4.10: Manual de Procedimientos

11%

LN
mNO

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha
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Anéalisis

De la encuesta realizada se ha obtenido que elde los trabajadores considt
gue no se tiene un manual de procedimientos enedomduya la informaciol
necesaria para ejercer sus actividades diariapegas el 11% dice realizar |

actividades apegado a un manual de procedimit
Interpretacion

Sedebe considerar que un manual de procedimientogiggundamental ya qu

ayuda a establecer las actividades cotidianasiejoen realizar los trabajado

11. ¢ Considera usted que su rendimiento laboral pdagoianada de 8 hor:

de trabajo va decrecieo?

Tabla 4.11: Rendimiento laboral.

DATOS PORCENTAJE (%)

Sl NO Sl NO

6 3 67% 33%
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Gréfico 4.11: Rendimiento Laboral

m Sl
mNO

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Analisis

De la encuesta realizada se ha obtenido que eld&/Bés trabajadores conside
que su rendimiento pasado las 8 horas laborableteggeciendo, y gt ya no
existe el mismo ritmo de trabajo como al inicio,entras que 33% de |
encuestados considera que
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Interpretacion

Se debe considerar que la jornada de trabajo paragerarios de esta area ¢
sobre lo normal y se deberia realimodificaciones en el horario de trabajo ¢

gue cumpla con la jornada normal de tral

12.;Considera usted que el proceso de produccionegliea, se repite de

misma manera todos los di

Tabla 4.12: Proceso repetitivo.

DATOS PORCENTAJE (%)
S NO S NO

2 7 22% 78%
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Grafico 4.12: Proceso Repetitivo

LN
EmNO

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Andlisis
De la encuesta realizada se ha obtenido que eldé8is trabajadores no siem
cumplen corlos mismos procesos o0 procedimies todos los dias, mientras g

el 22 % si admite que realiza procesos o activisiaduailares todos los di.
Interpretacion

Se debe considerar que para llegar a un estandare@ssario establec
actividades estandares, es decir actividades iguaieclproceso de produccic
para que de esta manera sea sencillo y mucho wibsléntificar cada una de |

actividades y realizarle
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13.¢.El jefe de produccion realiza inspecciones pearasdien su lugar ¢

trabajo?
Tabla 4.13: Inspecciones periédicas.
RESPUESTA FRECUENCIA | PORCENTAJE
Siempre 4 44%
Con Frecuencit 2 22%
Con poca Frecuenci 3 34%
Nunca 0 0%
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha
Gréfico 4.13: Inspecciones Periddicas
0% H Siempre
H Con Frecuencia
Con poca
Frecuencia
B Nunca
Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha
Analisis

De la encuesta realizada se puede observailas inspecciones se las real
siempre un 44%, con frecuencia 22% y con [frecuencia 34 %, por parte ¢
jefe de produccién.

Interpretacion

Es necesario que el jefe de produccion este readlzaspecciones a diario, ps
revisar el cumplimiento adecuado de las actividagee deben realizar ¢
operarios y que no exisninguna desviacion de los procesos y procedimie

que deban realizarse.

64



14. ¢ Ha recibido indicaciones o capacitaciones de mdnesuente, acerca ¢
como usted debe ejercer el proceso de producciéno area de trabaj

Tabla 4.14: Capacitaciones.

DATOS PORCENTAJE (%)

Sl NO Sl NO

0 9 0% 100%

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Graéfico 4.14: Capacitaciones.

0%

mSsl
mNO

Fuente: Operadores Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Andlisis

De la encuesta realizada, en esta pregunta se thaidib que el 100% de I«
trabajadores no han recibido ninguna capacitaci@nca de como debe reali:
las activida@s en su puesto de trabajo para cumplir con ekpoode envasado

leche.
Interpretacion

En base esta pregunta se debe cuestionar el hectpgedsi no hay un prograr
idoneo para impartir capacitaciones a los trabagsjono se esta forman
trabajadores con aptitudes adecuadas para desersmkn su puesto de trabs
por ello es muy necesario realizar varias capaoias de acuerdo al desemp

de cada trabajador.
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4.2. Analisis e Interpretacion de la Entrevista
Entrevista dirigida al Jefe de Produccién

1. ¢Conoce usted el tiempo normal en realizar el prose de envasado de
leche?
De acuerdo a la experiencia que tengo laborandssenfabrica, puedo decir
un tiempo estimado para este proceso, pero erdadatio se ha realizado o
tomado un tiempo desde que inicia el proceso dasao hasta que termina 'y

se dirige al engavetado.
2. ¢Estan documentados los procesos en el area de esago de leche?

Se puede decir que se ha establecido un métodmloiga por los propios
trabajadores que ya conocen como operan las m&qyies no existen
procedimientos 0 instructivos que sean guia pam ofuos trabajadores
nuevos puedan ingresar y acoplarse con rapidez.

3. ¢La Empresa ha puesto en marcha técnicas para latasdarizacion de los

procesos productivos?

No se ha implementado ninguna técnica que permigstandarizacion de los

procesos en esta area y en ninguna linea de pidducc

4. ¢Considera que los recursos disponibles para la piacciéon son bien

utilizados por los trabajadores?

Podria decir que se trata de controlar la util@acde los recursos de
produccion para esta area, pero en realidad naa sestablecido estandares
para el control del desperdicio de los recursas wtilizacion adecuada de los

mismos.

5. ¢Considera usted que la distribucion en el area denvasado de leche es la
adecuada para satisfacer las necesidades de los ggsos de produccion,

sin ocasionar demoras innecesarias?

En base a las maquinas envasadoras existentesede @ecir que el area es

muy limitada y los equipos por tal motivo se endtemubicados acoplandose
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al area, de ahi para una buena distribucion del @enecesario crear alguna

alternativa.

¢,Conoce usted la capacidad de produccién actual eharea de envasado

de leche?

Se conoce por registros de afios anteriores en domEa la produccion
diaria de leche, pero no se ha establecido la wgumhcde produccion

actualmente.

¢, Qué nivel de conocimientos cree que tienen los k@adores del area de
envasado de leche, en cuanto a un estandar de tr@daplicado a los

procesos para la produccion?

No se registra ninguna capacitacion sobre estoasten las carpetas de los
trabajadores, y tampoco se ha establecido un prnagde capacitaciones para

personas nuevas que ingresan a esta area de trabajo

¢, Cree que se optimice recursos en el area de enwisade leche el

desarrollo de estandares en sus procesos?

Me parece factible y muy beneficiosa la implemedtaale estandares de
procesos, ayudara a fortalecer el proceso de etwatkaleche, ayudando asi
los cortes que a veces no se sabe las causas quedocen, y también

evitando las devoluciones de los productos y alalegrando la satisfaccion

del cliente lo cual es el objetivo primordial deestra empresa.
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4.3.Analisis e Interpretacidon de los Procesos Adles que Intervienen en el
Area de Envasado de Leche.

4.3.1. Proceso de limpieza y esterilizacion de maquinasesadoras.
4.3.1.1.Tiempo de limpieza y esterilizacion individal de cada maquina

envasadora.

Es el tiempo empleado para la limpieza y prepanadé los equipos que se
utilizaran en el envasado de leche en sus difesgmesentaciones.

Dentro de este punto esta el TPl (Tiempo de Pregaranicial) y el TPF

(Tiempo de Preparacion Final).

El tiempo de preparacion inicial incluye la limpeey el aseo de las maquinas
envasadoras, ademas la preparacion de los insttosngie seran necesarios para
iniciar con el proceso. El tiempo de preparacidalfincluye la limpieza final de
todos los equipos igualmente.

Tabla 4.15:Tiempo de Lavado Maquina Argepack.

ARGEPACK
ENVASADO
TIEMPO DE PREPARACION
MANANA TARDE
Esterilizado y envio de vapor Recirculacién deasd@cido y enjuague

1 15 min 20 min
2 17 min 32 min
3 14 min 30 min
4 19 min 28 min
5 21 min 29 min
6 22 min 26 min
7 15 min 37 min
8 19 min 39 min
9 22 min 39 min
10 27 min 28 min
Promedio 19,10min 31 Min
Tiempo en preparacion final 50 Min

Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha
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Tabla 4.16: Tiempo de Lavado Maquina Ultralimpia 1, 2

ULTRALIMPIA 1y 2

TIEMPO DE PREPARACION

MANANA TARDE
Recirculaciéon de sosa, acido
Esterilizado y envio de vapor enjuague

1 20 min 69 min

2 25 min 55 min

3 28 min 64 min

4 24 min 56 min

5 22 min 45 min

6 30 min 55 min

7 28 min 68 min

8 29 min 50 min

9 39 min 89 min

10 25 min 45 min
Promedio (min) 27,00 min 59,6 min
Tiempo en preparacion final (min) 86,6 min
Tiempo en preparacion final (hrs) 1,26 hrs

Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

Tabla 4.17: Tiempo de Lavado Maquina Aséptica

ASEPTICA

TIEMPO DE PREPARACION

MANANA TARDE
Recirculaciéon de sosa, acido
Esterilizado y envio de vapor enjuague
1 79 min 78 min
2 87 min 70 min
3 90 min 88 min
4 75 min 76 min
5 85 min 80 min
6 75 min 95 min
7 88 min 76 min
8 87 min 85 min
9 96 min 90 min
10 81 min 74 min
Promedio (min) 84,30 min 87 min
Tiempo en preparacion final (hrs) 171,3 min
Tiempo en preparacion final (hrs) 2,51 hrs

Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha
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Tabla 4.18: Tiempo de Limpieza y €erilizacion

TIEMPO DE LIMPIEZA'Y
ESTERILIZACION(hrs)

Ultralimpia 1 1,45 hrs
Ultralimpia 2 1,45 hrs
Argepack 1,01 hrs
Aséptica 2,55 hrs

Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha.

Gréfico 4.15: Tiempo de limpieza y esterilizacién.

TIEMPO DE LIMPIEZA Y
ESTERILIZACION(hrs)
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Fuente: Area de envasado de leche
Elaborado por: Javier Unapucha
Analisis:

La preparacion y esterilizaciéon de las maquinasassdoras actualmente
realiza en el momento que el operador ingresapassto de traba y cuando sale
de su jornada laborabste proceso tiene tiempos aproxdos como se observa
la tabla y se representa en la fig y debido a que no todas las maqui
envasadoras son las mismas, no se puede estalettempo exacto, scuenta

con maquinas envasadoraseépticas, Ultra limpias y Argepack.

Cada méaquina envasadora tiene su procedimientdgplmapieza y esterilizacior

es por ello que no se puede establecer un tiempizideexacto para este proce
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Interpretacion:

En base a las tablas y graficos observados se tjgaelos tiempos para la

limpieza y esterilizacion de las maquinas envasedearian notablemente. Por lo
gue no permite que se fije una hora exacta pare&mnl proceso de envasado
diario.

Ademas existe desviaciones en el procesos de lmapiessterilizado, por lo que

no se tiene un instructivo o procedimiento a sedairconsecuencia es que el
lavado y esterilizacion resulte deficiente y tengare lavar nuevamente las

envasadoras perdiendo asi el tiempo para inicrataproduccion.

El operario realiza sus actividades sin basarse nemgun documento o
procedimiento que establezca el método de limpiezasterilizacion de las

maquinas envasadoras.

Ademas no cuenta con una liberacion de la magustaikzada, el cual designe

que la envasadora esta lista para el envasado.

Si existe alguna devolucion de la leche envasasiauds del control de calidad, se
concluye que fue por un mal lavado de la maquinasadora, y por lo tanto se
realiza nuevamente el proceso de lavado y estarifin de la maquina envasadora

que sufrid esta observacion.

Mediante el analisis realizado se puede decir quendquina Argepack es la
primera en entrar en funcionamiento siguiéndoldltealimpia y a continuacion la
maquina aseéptica que es la que mas tiempo se deerorla limpieza y

desinfeccion.
4.3.2. Proceso de preparacion y puesta a punto de las magas envasadoras
Andlisis:

El operador después de que la maquina se ha igsigoillo cual dura en promedio
1 hora y media dependiendo de la maquina envasaslomadatos aproximados

gue el operador calcula en base a su experiencia
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El operador coloca el rollo de polietiieno en lavasadora, cambia la cinta de
sellado, ajusta presentacion, precio, fechas deoedaién, caducidad y deja

cuadrado el plastico para esperar la llegada the ldesde el pasteurizador.
Interpretacion:

El operador realiza todas estas actividades sistragninguna de ellas como: la
cantidad de cinta de sellado utilizado, el pesolate rollos de polietileno

utilizados, el registro del lote de produccién, relgistro de la fecha de
(elaboracién, caducidad y responsable de operamalguina) en caso de algin

reclamo.
4.3.3. Proceso envasado de leche
Anéalisis:

El operador de la maquina realiza las siguientggidades como son: el sangrado
de la leche-agua que llega del pasteurizadoretiebrdel plastico de la maquina y
desecho del mismo, y entonces comienza a envastcaredo el sellado vertical

y horizontal de la funda y también el peso de atarla presentacion envasada.
Interpretacion:

El operario realiza estas actividades como siergwdia hecho, se observo que
para verificar el peso de la leche en la balangaadii debe recorrer una distancia
aproximada de 4 metros, muy distante para reaéigarcontrol debido a que la
envasadora sigue realizando sus operaciones yabajador se lleva un tiempo
mMAas o menos larga para realizar este control, etragecto puede que las leches

enfundadas no cuenten con el volumen apropiadaestéa sellando mal.
4.3.4. Proceso de engavetado de leche enfundada y almaaanento
Analisis:

Las 5 personas encargadas de contar la leche exfandgresan a las 5 de la

mafana a realizar sus actividades, pero a esatbwas&ia no inician todas las
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maquinas debido a que el tiempo para el procedonggieza y esterilizaciéon son

diferentes para cada envasadora.

Inicia primero la envasadora Argepack, la cualizaalnicamente cuartos de litro
de leche, para lo cual es necesario dos persoregum engavete y otra que
transporte, los demas trabajadores deben espesta fae inicien las demas
envasadoras, como no existia un estudio anteri@mpoco un supervisor que
controle estos acontecimientos, no se podia cantiad variables de produccion.

Interpretacion:

Es necesario crear horarios convenientes pardapieperadores y los contadores
lleguen a cumplir con sus actividades a tiempo mman con sus 8 horas de

trabajo establecidos.
4.3.5. Proceso de despacho de producto terminado.
Andlisis:

Los despachadores realizan sus actividades normialeseguir un instructivo de
trabajo, ademas realizan técnicas que son pelgnoaa su salud ya que estan

constantemente levantando peso mas de 40 kl, gaea yma gaveta llena de leche
Interpretacion:

Los despachadores al realizar el levantamientotaotes de cargas corren el

riesgo de fracturarse la columna por realizar t&sincorrectas de cargas.

4.3.6. Proceso de control de calidad.

4.3.6.1.Andlisis de la leche en la recepcion de rega prima.

El analista realiza los analisis iniciales que sponto crioscopico, acidez,
densidad, porcentaje de antibidticos, grasa, &lstenaticas, estos analisis son
registrados pero no tienen un procedimiento estmllleestandar para cada

parametro.
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Interpretacion:

Los pardmetros son analizados de cada proveedtache, pero el analista no
sigue un procedimiento estandar que determinedosnpetros a tomar en cuenta
en cada analisis, o las cantidades exactas quecesita de muestras para cada

analisis.
4.3.6.2.Andlisis de la leche en proceso.

El analista es el encargado de recolectar diarinena muestra de cada
producto, de cada envasadora al momento que iei@avasado de leche, para
realizar los andlisis de dilucion, mesofilos, esicléa coli, mohos y levaduras,
ademas se coloca a diferentes temperaturas parpraioan la estabilidad, y

verificar si cumple el ciclo designado en la fedeacaducidad.
Interpretacion:

Estos andlisis son realizados diariamente al indgda produccion, la muestra
seleccionada es de un presentacion inicial, par e necesario realizar al
momento que cada envasadora realiza el cambioedergacion o tipo de leche a

envasar.
4.3.6.3. Analisis de vida util de producto terminad.

De igual manera el control de calidad se realizeodes los productos terminados
para lo cual se recoge diariamente un productcada presentacién para realizar
los analisis respectivos como son: verificacionadéecha de caducidad, tipo de
producto, lote de produccion, temperatura de coas&n, acidez, estabilidad

proteica, peroxido en la leche.
Interpretacion:

Los analisis se los realiza diariamente y losltadas son registrados en una hoja

de control.
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No se establece indicadores de los resultados idbtegomo para saber cuales
han sido las causas para que se produzcan altezacem la leche al momento de

recibir, procesar y almacenar el producto terminado

4.4.Determinacion de los recursos de produccion ligados en el area de
envasado de leche.
La empresa dispone de ciertos recursos o insumogosoque crea el producto

deseado. Estos son:
4.4.1. Recursos humanos

Hombres y mujeres capacitados para desempeiar tiddad operacional,
planificar y controlar, comprar y vender, llevars lauentas y realizar otras

actividades como las de mantenimiento o trabajosrastrativos y de secretaria.
4.4.1.1. Operadores.

En este momento se encuentran trabajando 4 opesaduoanipulando las
maquinas envasadoras, el horario de los trabaja@srde un turno desde las 4 de
la mafiana hasta que finalice el pedido de prodoceisto mas o menos alas 50 6
de la tarde, por lo general cuando no existe pporsdafio de las maquinas,

entonces los operadores trabajan de 10 al2 h@aasdi
4.4.1.2.Contadores.

Después del envasado, la leche enfundada se gdorga banda transportadora al
siguiente puesto de trabajo que es el area de etagky en donde estan esperando
los contadores para ubicar la leche en las gavellas, ingresan a las 5 de la
mafiana para comenzar a trabajar, pero no todasnkssadoras comienza a
envasar a esa hora, por lo que algunos contadergseslan sin realizar ninguna
actividad hasta que entre en funcionamiento toae®hvasadoras, que es mas o

menos a las 6 o0 6 y media de la mafana.
4.4.1.3. Despachadores

La leche almacenada es embarcada a los camiondésspiespachadores quienes

ingresan a las 8 de la mafiana, y cumplen con givsdades normalmente, el
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trabajo de los despachadores esta directamentéoredo con la eficiencia de los
operadores de las maquinas envasadoras y los oosgade leche enfundada,
porque si existe faltante de leche envasada, etigsueden despachar producto y

por ende se crea demoras en las entregas de pi@uucc
4.4.2. Recursos materiales

Existen diferentes recursos materiales utilizadoseke area, a continuacion se

determinara y se realizara un analisis de la atiltm actual de estos recursos.
4.4.2.1.Plastico de polietileno.

En cuanto a la presentacion de los productos 8eautundas de polietileno de
baja densidad para la leche, el plastico es oliedé proveedores y la funda

misma es elaborada a través de un rollo en la madaienvasadora.

El plastico polietiieno el mas importante para evasado de leche, el cual es
desperdiciado y no se tiene un consumo adecuad cntidad de kilos que se
utiliza diariamente. El polietileno es uno de loscursos materiales mas
importantes en esta area, y su desperdicio estiotainle, es por ello que se debe

tomar medidas para evitar el despilfarro de estierse material.

Tabla 4.19: Desperdicio mensual de plastico polietileno

Mes Desperdicio (%)

Enero 2,74%
Febrero 2,79%
Marzo 2,46%
Abril 2,76%
Mayo 2,42%
Junio 2,63%
Julio 3,20%
Agosto 2,72%
Septiembre 2,70%
Octubre 2,73%
Noviembre 2,75%
Diciembre 2,71%
PROMEDIO 2,72%

Fuente: Area de envasado deche
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Gréfico 4.16: Desperdicio mensual de plastico polietileno
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Fuente: Area de envasado de leche
Elaborado por: Javier Unapucha.

Tabla 4.20:Mes de Febrero del desperdicio de plastico padiedil

Polietileno
Mes Cant.(kg)| Desp.(kl)| % Desp.
Febrero 12887 359 2,79%

Fuente: Area de envasado deche
Elaborado por: Javier Unapucha.

Anéalisis:

De acuerdo al Gréafico observado se puede determir@existe en promedio un
2,72 % del plastico desperdiciado mensualmentea pg@mplo tomaremos en
cuenta el mes de febrero, la cantidad total deeflelno utilizado para envasar fue
de 12887 kg, y el desperdicio fue de 359 kg, queesponde a un 2,79% del
polietileno utilizado, ahora determinaremos el agstrdido en este mes, el kilo
de polietileno se adquiere a 3,77 dblares y enezugsicia se ha tenido en el mes

de febrero perdida por desperdicio de polietilel®1355 dolares.
Interpretacion.
Los costos por desperdicio de este material son etewados, existe desperdicio

de polietileno considerable, no se puede establcdes son los motivos por lo
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gue se genera tal cantidad de desperdicio, esareresalizar un estudio de cada

proceso que interviene en esta area para podermiled® en qué actividad

especifica existe la mayor parte de desperdicjaotletileno.

4.4.3. Maquinaria

Las maquinas mas importantes que son utilizadas glaenvasado de leche son

las siguientes:

« Envasadora Argepack

e Envasadora Ultralimpia 1

e Envasadora Ultralimpia 2

* Envasadora Aséptica.

Tabla 4.21:Unidades por minuto maquinas envasadoras

MAQUINAS (UNIDADES/MINUTO)
ENVASADORA (UNID/MIN)
ULTRALIMPIA 1 CAB. A 39
CAB. B 39
ULTRALIMPIA 2 CAB. A 39
CAB. B 39
ASEPTICA CAB. A 52
CAB. B 52
ARGEPACK CAB. A 38

Fuente: Area de envasado de leche
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Gréfico 4.17: Unidades por minuto maquinas envasadoras
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Fuente: Area de envasado de leche
Elaborado por: Javier Unapucha.
Analisis:

De acuerdo a la tabla y observando el grafico selgpgonstatar las unidades
minuto que cada maquina envasadora produce, lasawen aséptica es
maquina que masnidades por minuto produce, a continuacion esttumiaquina
ultralimpias y por ultimo se encuentra maquinaArgepack que es una de

maquinas con las que iniciaron el envasado de lechs are:
Interpretacion:

Se puede evidenciar que para rear el proceso de envasado de leche se u
algunas maquinas envasadoras las cuales tiene idagex diferentes ¢
produccion,cada envasadora tiene su proceso propio para asatw de lech
aungue la funcionalidad es la misma cada una &specifiaciones técnicas mt

diferentes.

El propésito de cadanvasadora es el mismo envasar lepleeo a pesar de el
no se cuenta con una seguridad de queéaquina va a funcionaen su entera
capacidad o estara activa al 10(en toda la jornada de trabagxistiran paros d

maquina que deberan ser controla
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4.4.4. Infraestructura

Cuenta con una infraestructura de 95 metros cuasgfagh donde estan las 3
envasadoras cada una cuenta con una banda traspartpara trasladar la leche
envasada al siguiente puesto de trabajo. Los pisparedes se encuentran
deteriorados en su mayoria.

iﬂﬁ% " v A i

Figur'a 4.1.: Infraestructura
Fuente: Area de envasado de leche

Andlisis:

La infraestructura actual del area de envasadedwelesta limitada (Ver figura
4.1), existen 4 maquinas envasadoras 3 con dogzalabey una envasadora
individual, existen 3 bandas transportadoras eared, un lugar para pesar los
rollos de polietileno, un lugar para la ubicaci@las rollos de polietileno.

Interpretacion:

El area de envasado de leche es muy reducida pagaegtén todas las
envasadoras, es necesario que se realice un amalrsi la reubicacién y la mejora
del area de envasado de leche, ademas se delkzarealiestudio para determinar
si las maquinas estan trabajando a su capacidaidn@&si no se pierden tiempos
en algunas operaciones.
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4.4.4.1. Pisos.

El piso actual del area de envasado esta en pésiomalciones, las baldosas
tienden a levantarse, esto debido a la utilizacarstante de agua en el area.

Figur 4.2.: Pisos
Fuente: Area de envasado de leche

Analisis:

En la figura 4.2, se observa que el piso no esletwsado para trabajar, existen

baldosas alzadas, por lo que hay acumulacion de afjpiso es resbaloso debido

a que esta area se encuentra constantemente mogdperarios corren el riesgo

de sufrir resbalones y caidas.
Interpretacion:

Es necesario establecer una propuesta de cambodl@to relacionado a pisos no
solo de esta area sino en toda la planta de prgghjcga que una mala
infraestructura en pisos puede afectar a la caliidghgroducto por contaminacion
y ademas el operador puede sufrir accidentes dejorpor las malas condiciones

de trabajo.
4.4.5. Energia
Analisis:

Actualmente no se puede determinar cudl es el comspor area de energia

eléctrica debido a que no se tiene un estudio pidwias maquinas y equipos que
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se utilizan en cada area, también porgue no sstradas horas de funcionamiento

de cada maquina.
Interpretacion:

Al no contar con un estudio preliminar que nos destne cual es el consumo de
energia utilizada en esta area, no se puede dateralicosto de este recurso, por

lo que no se puede determinar si el consumo esiade® no.
4.4.5. Capital
Andlisis:

Otro factor de produccion o insumo es el capita, qaun sin definirse aqui, se
incluye implicitamente para financiar la compra deaquinaria, equipo,
materiales de trabajo, y para pagar los serviciest@dos por los recursos

humanos.

La utilizacion que se hace de todos estos recuagpapados determina la
productividad de la empresa.
Interpretacion:

El recurso econdmico o capital es muy importardegye para realizar cualquier
cambio en la infraestructura o compra de un biematerial se necesita de capital

el cual debe estar disponible para que se reatiaemejora continua.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En la Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda., efipaniente en el area de
envasado de leche en donde se centra el estudig Begado a las siguientes

conclusiones y recomendaciones.

5.1Conclusiones

. En el area de envasado de leche el 89% de los stados no conoce el
tiempo que se toman los operarios en realizar uadale sus actividades,
mientras que el 11% asegura tener una idea dgbdiexproximado que se
toma en realizar cada actividad esto por su expgaeen su puesto de

trabajo, mas no por un estudio realizado anteriotene

= La falta de insumos con anticipacion provoca la atlendel proceso de
envasado de leche, existen demoras en la adquisjcentrega a tiempo

de todos los insumos de produccion.

= La ubicacion de las maquinas envasadoras, equihagayes para colocar
las herramientas no son las correctas, el operptode tiempo al
trasladarse de un lugar a otro, o por trasladamhen@amienta para ajustar

una maquina.
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El 100 % de los encuestados aseguran que se geesperdicio
incontrolable de plastico de polietileno, debidoambios inesperados de
presentacion, y también porque las maquinas glizantiactualmente no

son muy precisas al momento de ajustar el sellado.

Los operadores pasadas las 8 horas de trabajersiesnisancio fisico y su
capacidad laboral va decreciendo, el ritmo de joaba es el mismo y por

lo tanto su fuerzas ya no son las mismas quea@airia jornada.

No se realiza actualmente una liberacion formal lde maquinas

envasadoras; es decir no se asegura de algunaarguneias maquinas
envasadoras estan listas y optimas para inicigrageso de envasado,
también la infraestructura especificamente los spiggaredes del area
dificultan el proceso de envasado, los operarifr@suesbalones y caidas
constantes segun observaciones realizadas en Jas He incidentes

mensuales del area, y también porque se evidehnioraento de realizar

el estudio.

5.2Recomendaciones
Para alcanzar un estandar de produccién es nexesstablecer los
tiempos justos de produccién adoptando técnicasyuean a establecer y
determinar las actividades necesarias y a elimasactividades que no
agregan valor al proceso, estableciendo a cadaenrglas los tiempos

fijos de produccion.

Es recomendable que se realice una planificaciéa aadquisicion de
insumos de produccion, asi se va a evitar pérdidagempo y también de
elaboracién, ademas permitira que se realice liajoan linea sin pausas

en el envasado de leche.

Se recomienda readecuar el area de envasado,ael#si@nvasadoras que

actualmente se utilizan, eliminar o retirar lasasadoras que no estan en
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funcionamiento, designar lugares exactos y esitategara los equipos y
herramientas que se utilizan con regularidad émneal.

Utilizar el plastico de polietileno de un solo yeedor maximo dos, asi se
asegurara la calidad del producto envasado y tandiéstandarizacion de

este recurso.

Tomando en cuenta el rendimiento laboral, se puedemendar que se
implementen dos jornadas de trabajo una en la raafiaia otra en la

tarde, de tal manera que el grupo de trabajaderés whafiana tendran sus
8 horas de trabajo normales al igual que el gruptadarde que tendran

sus 8 horas laborables.

Se recomienda que exista una persona que esténgactoo directo y
supervisando las actividades que realizan los jadbees del area, para
asegurar y mejorar el cumplimiento adecuado destgdeada una de las
tareas a cargo de los trabajadores, ademas esanecgsecomendable
dictar capacitaciones de manera frecuente a Ibajadores para que estén
informados, acerca de cémo deben ejercer las tgreasnplimiento de

normas que estan bajo su responsabilidad.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1 Tema:

Implementar la Estandarizacién de procesos paiemipir recursos en el area

de envasado de leche de la Pasteurizadora “El Rah€ha. Ltda.

6.2 Datos Informativos.

6.5.1 Institucion Ejecutora: Universidad Técnica de Ambato.

6.5.2 Beneficiarios: Investigador; Pasteurizadora “El Ranchito” Cia. a.td
Estudiantes de la UTA-FISEI

6.5.3 Ubicacion: Provincia de Cotopaxi; Canton Salcedo; Panameritsorée
Km 2 % Via Latacunga; Pasteurizadora “El Ranch@dd. Ltda. ; Lugar
Area de Envasado de leche.

6.5.4 Tiempo Estimado para la Ejecucion:1 afio

6.5.5 Equipo Técnico Responsabile:
e Tutor: Ing. Carlos Sanchez.

e Autor: Edison Javier Unapucha Tenorio.
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6.3 Antecedentes de la Propuesta

En la Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda., sertontrado deficiencias en el
proceso de envasado de leche. Las actividadesmbtdastno estan debidamente
documentadas por lo que afecta directamente akpooproductivo, y también a
los recursos que intervienen y estan relacionadondacelaboracion del producto,

estos recursos son; humanos, materiales, energjétiagjuinarias, financieros.etc.

El realizar una estandarizacion de procesos parmaiapr l0s recursos existentes
dentro del &rea de envasado de leche de la Pasi@ora EI Ranchito Cia. Ltda.,
nos permitird establecer métodos adecuados dgdnalgmrantizar la utilidad de
los recursos disponibles al maximo. Al analizar tamdiciones actuales del
proceso para la produccion de leche, dentro del deeenvasado, respecto a los
métodos de trabajo ordinarios empleados en Pazt€oria El Ranchito Cia.
Ltda., se podran establecer herramientas adecgaégsermitan adoptar técnicas
sencillas para controlar y reducir el consumo dminmos y el desperdicio de
recursos, y que ademas permitiran a todos losrantégs del proceso obtener una
serie de beneficios muy importantes porque se urtvatan con el cambio y se
evidenciara mejoras en el proceso, obteniendo ¢eswtado un aumento notable
de la productividad asi como clientes satisfeclayshpber obtenido un producto

que esperaba.

Las actividades no se ejecutan mediante un estapdadetermina la manera
correcta y ordenada de realizar el trabajo, edtcutta al momento de utilizar los

recursos necesarios para el proceso de envasadeclie ya que se estard
utilizando todos los recursos inadecuadamentegeserara desperdicios que no
se podran recuperar con el pasar del tiempo. Nmwdesde un registro adecuado
en el que puedan anotar los paros de la maquinasadera, este registro nos
puede ayudar para implementar un mantenimientceptew con la finalidad de

gue no ocurra paros inesperados de las maquinabstrducion de las maquinas
envasadoras no son las adecuadas ya que al modentasladar los rollos de

polietileno a las maquinas envasadoras debenrdeigior caminos que se cruzan

entre las maquinas envasadoras que se encuenteharea de envasado de leche.
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6.4 Justificacion

En vista que el estudio de trabajo y métodos peaizarlos, marcan una de las
principales técnicas para establecer normativas,mpbmientos 'y
aprovechamiento de recursos, una estandarizacionprdeesos permitira
establecer la mejor manera de utilizar los recuds®sina manera adecuada y

reduciendo su desperdicio.

Con este estudio se podra eliminar tareas que regagn valor al producto,
también se lograra establecer procedimientos adesyzara el area de envasado
de leche, reduciendo asi el tiempo de produccidanrngentando la productividad

total ya que se utilizaran todos los recursos digpes.

Mediante este estudio se obtendra un correcto métwl trabajo para las
actividades que deben estar presentes necesar@ament! puesto de trabajo,
reduciendo asi la repetitividad de algunas tareasumpliendo a cabalidad
Unicamente las actividades que estaran predispgugsta realizar cada uno de los
trabajadores de tal manera que los operarios yeriestablecidas sus labores

diarias.

Este estudio también interviene en la distribuaiéh area de trabajo, ya que se
establecera un ordenamiento adecuado de todoatiesgue permitird mantener
exactamente ubicadas las maquinarias, herramigntatensilios que puedan

necesitar los operarios para realizar su trabajtaralo asi pérdidas de tiempo por

traslado de un lugar a otro.

La estandarizacion de los procesos en el envasadectie fundamentalmente
ayudara a utilizar bien y optimizar los recursagpdnibles asi como a reducir

COstos y generar ventajas competitivas para nigestientes.

Ademas de producir Leche, Pasteurizadora “El R#émtiCia. Ltda. Produce
Yogurt, Queso, Mantequilla, Crema, Refrescos; Yaplar empresa el estudio
realizado sera de mucha utilidad porque servirébaee para establecer una

estandarizacion de procesos en todas sus lingasdigccion.
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6.50bjetivos
6.5.1 General:

* Realizar la estandarizacion de los procesos pdmmiapr l0s recursos en

el area de envasado de leche de la PasteurizablRemnEhito Cia. Ltda.
6.5.2 Especificos:

* Realizar un analisis inicial de todos los procegas intervienen en el area
de envasado de leche Entera de la Pasteurizad®anghito Cia. Ltda.

» Realizar el estudio de tiempos en las estacionésadajo para determinar
el tiempo estandar a las operaciones de produeci@i area de envasado
de leche de la Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda

* Reducir los recursos disponibles de producciérizatibs en el area de
envasado de leche de la Pasteurizadora El Rarfatd tda.

6.6 Andlisis de Factibilidad

La propuesta es un proyecto factible, debido astpredo un estudio que no existe
en ninguna de las lineas de produccion, la em@sgainteresada en otorgar, los
recursos y tecnologia que satisfaga las necesididiesoyecto, asi como adquirir

los que no existan en el campo.

Ademas los recursos, la metodologia, la fundam@maedrica permite dar una
solucion al problema, dentro de los plazos promsestumpliendo con los
objetivos planteados.

La implementacién de estandares a los procesos rdduqzion permitird
establecer el método correcto para realizar lasvidatles en los tiempos
establecidos y con los recursos disponibles, ad@dsitira asegurar la calidad

del producto.

Cabe aclarar que la estandarizacion se la realpara el producto terminado
leche entera, debido a que también se labora g\sesa otro tipo de leche dentro

de la misma area.
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6.7 Fundamentacién Cientifico - Técnica
6.5.1 Estandarizacion

6.7.1.10bjetivo de la estandarizacion

El objetivo de la estandarizacion es dar un enfomd@s ecuanime, sensible y
disciplinado para determinar los requerimientosrdgeriales utilizados para los
diferentes procesos que se realiza en la emprp8mizando asi los recursos de

produccion.

Los estandares son el resultado final del estuditelnpos o de la medicién del
trabajo. Esta técnica establece un estandar dedi@armitido para llevar a cabo
una determinada tarea, con base en las medici@etenido del trabajo del
meétodo prescrito, con la debida consideracion datiga y retardos inevitables

del personal
6.5.2 Proceso

Se entiende por proceso a todo desarrollo sistemgtie conlleva una serie de
pasos ordenados, los cuales se encuentran estetiearalacionados entre si y
cuyo propoésito es llegar a un resultado precisdpdaa general el desarrollo de
un proceso conlleva una evolucion en el estad@léetento sobre el que se esta
aplicando dicho tratamiento hasta que este dekarfleba a su fin. En este
sentido, la industria se encarga de definir y é¢ggcal conjunto de operaciones
materiales disefiadas para la obtencién, transfedmaz transporte de uno o

varios productos naturales.
6.5.3 Estandarizacion de procesos

El trabajo estandarizado es una de las herramienéas potentes pero menos
utilizada. Observar la situacién inicial es el mubtise de cualquier iniciativa de
mejora. Aprender a observar, establecer unos pwsttbee los que focalizar la
vista, fijar unos métricos sobres los que focalilsamejora estandarizando la
forma en que lo vemos; nos sirve como base paextdetel desperdicio y los

caminos mas eficientes de mejora.
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Estos caminos llevan a estandarizar un procescefi@snte, nueva base para la
siguiente mejora, y asi sucesivamente. La mejoréraleajo estandarizado es un

proceso interminable.
El proceso de estandarizacion se basa en cuatneeies basicos:

6.7.3.1Deteccion de los desperdicios a partir de la olasgin de los procesos,
para su posterior eliminacion.

6.7.3.2Identificacion de los elementos de trabajo, obtemidlel proceso de
observacion.

6.7.3.3Analisis del ritmo al que se deben hacer los mlis$i productos en un
proceso para satisfacer la demanda del cliente.

6.7.3.4Las herramientas de trabajo estandarizado parapadaso, operario y
situacion.

6.5.4 Recursos de produccion.

En una empresa tipica la produccion se define riorerde en términos de
productos fabricados servicios prestados. En unpremsa manufacturera los
productos se expresan en numeros, por valor yypgrado de conformidad con
unas normas o0 estandares de calidad predeterminddaso las empresas
manufactureras como las empresas de servicio cedtenigualmente interesadas
en la satisfaccion de los clientes o usuarios, daedior ejemplo, por el nimero

de quejas o rechazos.
6.5.5 Optimizacién de los recursos de produccion

La direccion de una empresa esta encargada depalajue los recursos de la
empresa antes mencionados se combinen de la maj@ranposible para alcanzar

la maxima productividad.

En cualquier empresa de mas de una persona, eltidonte la direccion es

coordinar esos recursos Yy utilizarlos de una masgudibrada.

Si la direccion no hace lo necesario, la empresainara por fracasar. En ese
caso, los recursos dejaran de estar coordinados.
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6.8. Modo Operativo.
6.8.1. Analisis inicial de la situacion actual de la Emprsa

6.8.1.1.Andlisis del personal

El personal que labora en el area de envasadalbasieccionado de acuerdo a
su presentacion personal y de acuerdo a sus hbitestrezas desarrolladas con
el pasar del tiempose ha establecido lideres de area o encargadosestzn

operadores de maquinas o engavetadores de leahelépende de las ganas que
tengan los trabajadores por seguir aprendiendmigrtdo en cuenta también la

predisposicion al cambio.
6.8.1.2.Andlisis de las jornadas de trabajo

De lunes a viernes se trabajan horarios difereptga los envasadores y los
engavetadores, los envasadores ingresan a ladadndafiana y termina por lo
general a las 6 de la tarde, mientras que los etg@deres ingresan a las 5 de la
mafana y termina su jornada de labores a las 4i&tdede.

El total de horas trabajadas oscila entre las 1P foras diarias produciendo con
este horario el pago de horas extras

Las horas extras se pagan a los trabajadores, &edpthaber cumplido con las 8

horas normales de trabajo.
6.8.1.3.Andlisis de las condiciones de seguridathigiene

Con lo referente a la seguridad industrial e higidal area de envasado se puede

decir que existen los siguientes riesgos:

 Riesgo Mecéanico, de atrapamiento, al manipular hdaquinas
envasadoras, cambiar rollos de polietileno.

* Riesgo Quimico por las sustancias que manipulaa lpdimpieza de las
magquinas envasadoras,( peroxido de sodio, acidoa)it

* Riesgo Fisico por el alto ruido que existe en @haresbalones. Etc.

* Riesgo ergonémico, al cargar los rollos de poéetl para ubicarlos en

cada maquina.
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EPPS necesarios para cada trabajador:

* Mascarillas Full Face

« Orejeras, Tapones

* Guantes solvex para el frio.
* Chompas térmicas.

* Botas de caucho y punta de acero
Existe algunos factores que todavia deben seratadtrs como:

« Trajes especiales para los operadores, debidopalr\de las sustancias

quimicas de la maquina envasadora aséptica (pe)oxid

Respecto a la higiene se puede mencionar que rouesga con la suficiente
ventilacion en el area, ya que el vapor del pemxitlizado para envasador la
leche no tiene por donde salir al exterior produtecontacto con los operadores
y todo el personal que ingresa al area de envadadteche, dando como

consecuencia quemazoén en el cabello tornAndosdesie color amarillento.
6.8.1.4.Andlisis del control de calidad.

Actualmente se cuenta con el control de calidath@mnento que se libera los

tanques de leche preparada, y también cuandoha jecse encuentra envasada.

Es necesario que se realice un control de calighgprdducto segun el flujo del

proceso.

Ademas es necesario que se realice un control dg&dmina envasadora cuando
termina el proceso de limpieza inicial ya que de dependera que la leche

envasada salga en perfectas condiciones y sinmangjficultad.
6.8.1.5.Andlisis de la infraestructura

La distribucidon de la planta de la empresa, edreza) es decir, de acuerdo a las
distintas operaciones del proceso se encuentraddsdas maquinas para que la

materia prima lleve cierto orden en el transcuesarm proceso a otro.
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El proceso inicia en la recepcion y aprobacionesddé cruda. Luego se dirige al
area de tratamiento térmico, para después cirtdeia el area de envasado y

engavetado y finalmente al despacho del produatainado.
La empresa cuenta con las siguientes areas gendeafgoduccion:

* Recepcion de leche cruda

* Almacenamiento y estandarizacion de leche cruda
» Tratamiento térmico (Pasteurizacion de leche)

« Envasado de leche pasteurizada

* Engavetado de leche envasada.

e Almacenamiento de producto terminado

» Cuartos frios para almacenamiento.

» Despacho de producto terminado

6.8.1.6.Andlisis de la maquinaria y equipo

Para elaboracion de leche entera y bebida lacstays&zada se utiliza maquinaria
industrial de procedencia argentina, las maquinaxiénan con diferentes

energias como son: eléctrica, hidraulica, neumgtelgunas combinadas.

En el area de produccidon de envasado de lecheagntegbida lactea se utiliza la

siguiente maquinaria y equipo:

Tabla 6.1: Maquinaria y equipo.

CANTIDAD DESCRIPCION
1 Envasadora doble cabezal Aséptica
2 Envasadoras doble cabezal Ultralimpia
1 Envasadora Argepack un cabezal
3 Bandas transportadoras
2 Balanzas digitales

Fuente: Areade envasado de leche
Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.8.1.7.Andlisis de los productos

El gran crecimiento de la empresa ha generado @omsecuencia la ampliacion
en la variedad y alternativas de productos dursmseveinte afios de gestion. Del
esquema inicial, cuando la produccion se centrafslugvamente en leche y
quesos se ha llegado a un portafolio de productgdi@ y variado constituido
por: (Ver Anexo E-1). Tipo de leches que elaborBdateurizadora “El Ranchito”
Cia. Ltda.

6.8.1.8.Produccidn

Actualmente se industrializan aproximadamente 730 de leche cruda por
dia, de lo cual se destina a leche pasteurizagaanedio 50000 litros. El resto
de leche una cruda se utiliza para producir lograéos, (yogurt, quesos, bebida

de yogurt, mantequilla).
6.8.1.9. Andlisis de la materia prima

Los productos anteriormente mencionados llevan comaieria prima las

siguientes:

+ Leche cruda de hacienda
* Suero lacteo

* Leche cruda de minoristas denominados (piqueros)

Es la secrecion mamaria normal de las vacas, altemediante uno o mas
ordefios, sin ningun tipo de adicidon o extracciée qumpla los parametros de
aceptacion.

6.8.1.10. Anélisis de los insumos

Entre los insumos e ingredientes mas utilizadosa par fabricaciéon de los
productos mencionados tenemos los agrupados eabla 6.2. Insumos de
produccion. Los cuales deben ser utilizados ermdasidades establecidas por el

jefe de produccion.
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Tabla 6.2.Insumos de produccion

INSUMOS INDIRECTOS CONSERVANTES
Plastico de polietileno Almidén Modificado
Cinta de fechado COADYUVANTES

INGREDIENTES

Cloruro de Calcio

Azucar Tripolifosfato de Sodio

Turricin Citrato de Sodio

Obsigel COAGULANTES
Fermentos

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.

6.8.1.11. Andlisis de los proveedores

La empresa cuenta fundamentalmente con los siggignmbveedores de materia

prima e insumos:

* Proveedores de Leche cruda

* Proveedores de Suero

* Proveedores de Insumos

* Proveedores de Productos Quimicos
* Proveedores de Servicios

* Proveedores de Maquinas y Equipos

Los cuales son responsables de cumplir con losnyedras y las politicas
establecidos por gerencia general para recibirayzto o servicio que ofrecen,
esto a fin de asegurar la calidad de la gama d®uptos que brindamos a nuestros

clientes.
6.8.1.12. Andlisis de las areas de produccion.

Se realizara un panorama inicial general de todasateas y los procesos que

constituyen para la elaboraciéon de leche.
Areas de la linea de leche pasteurizada.

« Area de recepcion de leche.
» Area de almacenamiento temporal.

e Area de tratamiento térmico.
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« Area de almacenamiento de leche preparada y pastéar
» Areade envasado y engavetado de leche.

+ Area de almacenamiento de leche envasada.

» Area de despacho.

« Area de lavado de gavetas

+ Area de control de calidad.

* Bodega de insumos I.

* Bodega de quimicos.

El proceso para la elaboracion de leche es en,lipade desde el area de
recepcion de leche y control de parametros esidbec pasando por un
almacenamiento temporal dependiendo si son lechas {16°C), y leches
calientes (27 °C), después se somete al proceso pageurizacion,
almacenamiento y repasteurizacion, para luego seasada asépticamente y
engavetado segun las presentaciones, para finansmacenar y despachar

segun el pedido de los clientes.

Las demas areas como son: De quimicos, lavadow#aga insumos, control de
calidad; ayudan a que el proceso no se retrasedapener el flujo constante sin

tardanzas ni demoras.

6.8.1.12.1Areas de la seccion a estudiar (Area de envasadmgavetado,

almacenamiento y despacho de leche).

El area de envasado de Leche, en donde se cemsfron@estudio a su vez se

divide en diferentes areas dentro del proceso a#upcion como son:

« Area de maquinas envasadoras.

« Area de rollos de polietileno

« Area de pesado de rollos.

» Area de pesado de leche enfundada.

« Area de conteo y engavetado.

« Area de almacenamiento de leche envasada.

« Area de despacho
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Dentro de cada &rea existen actividades propiées mésma.

El proceso inicia con el almacenamiento de lectstepaizada, ahi se efectua el
control de calidad y su aprobacion. Pasa a unadsstaacion y almacenamiento
temporal, luego al area de tratamiento térmicoa p#espués ser envasado y
engavetado y finalmente almacenado en los difesectgartos frios de la
Pasteurizadora para consecutivamente ser despachdds diferentes ciudades
del pais. El centro de nuestro estudio esta erealde envasado de leche.

6.8.1.13 Andlisis y descripcion de los procesos de produéa para la
elaboracion de leche.

Para determinar los tiempos de las operaciondesieursogramas sindpticos
actuales no se ha tomado como referencia ninglunggtto de la empresa, es el
primer estudio de este tipo que se va a realimaurlopque para el método actual se
analizara Unicamente los procesos con sus tiempasimados; mientras que

para la propuesta se realizara el estudio detetedtempos y movimientos para

el area de envasado de leche exclusivamente.

En la propuesta se va a realizar el estudio panadenos productos que elabora

Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda., como es ¢ &atiera.

Después la empresa decidira si el estudio se aplizes demas lineas de los

diferentes productos que elabora.

6.8.1.13.1 Recepcion de leche.

* Preparacion del equipo

El proceso inicia con la preparacion del equipo sgieitilizara para la recepcion

de la leche entregada por los proveedores.

El operador ingresa a las 4 de la mafana, espdieglda de los proveedores,
mientras realiza actividades como control de ladeque ha quedado almacenada
bien en los tanques de materia prima o en los &nde almacenamiento de leche

preparada, limpieza de la plataforma, orden destieg y papeles.
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Ademasel analista debe dirigirse al laboratorio de calidaanalizar las muestr
de microbiologigVer figura 6.1) que estan en la centrifugadora, para detern

la liberacion de los silos de materia prima almades el dia anteric

Figura 6.1:Preparacion del equipo
Fuente:Pasteurizadora El Ranchito Cia. L'

e Agitar y Tomar Muestra del Tanquero
En la (figura 6.2), se observa quuando el proveedor llega el operador suk
pick up o camion agita y toma muestras de lech® (29 del tanquero pal

entregar en elaboratorio, coloca la muestra en un esty lo deja mientras ¢

analista realiza los controles estableci

K SETTNNRURaNNsaseeRsaasis

Figura 6.2: Tomar muestra
Fuente: Pasteurizadora Btanchito Cia. Ltd:
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« Control de Calidad

En la (Figura 6.3), se puede observar que el amdoma la muestra vy realiza |
controles de calidad después de un momel mismovalida o rechaza la lecl
de los diferentes proveedol

Figura 6.3: Control de calidad
Fuente:Pasteurizadora El Ranchito Cia. L

» Conectar Manguera yRealizar el Empuje de la Leche

Si la leche pasa el control de calidad se proced®rectar la manguera

tanquero para luego encender el motor y trasladbache al tanque de medici
principal.

» Mediry Registrar los Litros Recibidos

Luego se observeuantos litros se ha recibi (Figura 6.4) se registra y se entre
un recibo al proveedo

ENOMEN
tadef
F 4% T210oc
Resultado. [? %95 ||sezus Lasiw Muestras en
B o | A = L+ recipientes deplastico
FP &4l W 276% o =

Figura 6.4: Registrar Parametros

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. L
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» Almacenamiento Temporal de Leche

Finalmente la leche q esta en el tanque de medicion es trasladada dapimoe
para su almacenamiento temp (Figura 6.5) es importante sefialar que exis
dostanques de almacenamiento temy designados para recik Leches frias y
Leches calientes

Figura 6.5:Almacenar leche
Fuente: Pasteurizadorkl Ranchito Cia. Ltd:

6.8.1.13.2 Pasteurizacion y freparacion de leche
 Limpieza y preparacion de pasteurizadore y tanques de

almacenamienta

El proceso inicia con preparacion y limpieza de losgieurizador¢, tanques de
almacenamiento y tuberieutilizadas para la pasteurizacion de leche flu
entregada por recepcion. Prea el equipo de pasteurizacion f\&r Figura 6.6
para la produccion de leche ent El pasteurizador esperaéaivio de leche pc
parte de recepcion, mientras realiza otras acdes como pasteurizar la lec

gue fue preparada y almacenada el dia anteriovigréama envasa

Figura 6.6: Limpieza de equipos
Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. L
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» Timbrar y solicitar leche a recepcion

El operario se dirige al panel de alarmas a satitét leche mediante una llamada
telefonica. Cuando suena el timbre quiere deciryguleay leche, el pasteurizador

se dirige al panel de alarmas contesta el teléfaranfirma el envié de leche.

» Sangrado de la leche

Espera que la leche llegue por la tuberia pararhelceangrado de la leche
(desechar la leche que viene con agua), desputacede el sangrado se conecta la

tuberia para comenzar almacenar fluidamente.
» Ajustar el pasteurizador nimero 2 con los parametre establecidos

Mientras se sigue almacenando la leche, el opesardirige al pasteurizador # 2
para encenderlo y ajustarlo a una temperatura siey&acion de 60 °C y una
temperatura de enfriamiento de 22 ° C., el cauglaégula a 9000 litros por hora
por lo que solo se esta enfriando y preparandanaslese conecta la tuberia de
ingreso de leche del pasteurizador.

* Encender la bomba de succion

Una vez encendido el pasteurizador se enciendenidod del tanque en el que se
estd almacenando la leche y se abre la llave d#gasdél mismo, la leche se
traslada a la tina de balanza del pasteurizador.

* Preparacion de insumos.

Mientras la leche circula a la tina de balanza phsteurizador, el operario se

encarga de preparar la mezcla de insumos que t®B8is

Llenar con agua la marmita 80 It.
Calentar el agua a 70 grados centigrados por ndediapor.
Agregar insumos para la preparacion de leche entera

Encender el motor que va agitar la mezcla durabtaibutos.

AN N NN

Finalmente se traslada la mezcla en baldes adadgrbalanza del

pasteurizador, para que circule con la leche yeszecha.
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* Receptar eche y mezclar insumos

La leche y la mezcla de insumos se reciben dndade balanz(Ver Figura 6.7)

del pasteurizador en donde se juntan para iniciaret proceso de pasteurizac

Figura 6.7: Mezcla de Insumos
Fuente:Pasteurizadora El Ranchito Cia. L

» Etapa de precalentamiento

La leche fluida mgresa a una etapa de precalentamipor el pasteurizadc

namero 2 aina temperatura (60 °C y durante 20 segundos.
» Descremado (leche enter:

La leche fluida se dirige a la descremador por cada 5000 litros de leche
descrema 30 litrode crema, se guarda esta crema que es un subprabhuda

leche.
e Enfriamiento r apido

Luego de descremar la leche ingresa nuevame mismo pasteurizador pal

circular por la etapde enfriamiento rapido a 22 °C durante 15 segu
* Almacenamiento deleche preparada

Por dltimo se abre la llave de salidel pasteurizadonumerc 2, la leche
preparada se dirige a los diferentes tanques decalmaiento por las respecti
tuberias.
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* Encender el motor agitador

Mientras la leche se sigue almacenando en el targjwegitador del tanque de
almacenamiento, se encarga de que la leche seemganten constante

movimiento dentro del tanque para obtener una paefim adecuada.

6.8.1.13.3 Repasteurizacion y envié de leche a envasado.

« Control de calidad de leche almacenada

Se inicia verificando la calidad de la leche, gsbo parte del analista de turno,
quien asegura que la leche esta en perfectas comeicpara ser pasteurizada y

envasada.

» Preparacion del pasteurizador (6000 It/hr)

Mientras tanto el pasteurizador realiza actividadiegreparacion de los equipos
# 1y # 3, ademas realiza las debidas conexiondslagias y mangueras para

iniciar con el proceso de pasteurizacién y envasad

* Ajuste de parametros del pasteurizador

Luego de que el analista confirme el buen estagldadleche, el operador
enciende el pasteurizador # 3 (6000 It/hora) ajukstatemperatura de

pasteurizacion a 65 ° C y de enfriamiento a 22rP€l @anel de control,
* Realizar las conexiones de tuberias y abrir llaves

La leche se bombea desde los tanques de almacemamémateria prima hacia
la tina de balanza del pasteurizador # 3, paraolyegar por el mismo con un
caudal de 6000 litros por hora, el caudal dependerta capacidad de envasado

de las maquinas envasadoras.

» Etapa de precalentamiento

La leche ingresa a una etapa de precalentamietdot@mperatura de 65 °C

durante 45 segundos.
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» [Etapa de fomogeneizacion

Después la leche precalentada se dirige al homagettei y se homogeniza

2500 psicon una temperatura de 65 ° ( forma continua.
» Etapa de fasteurizacion

La leche homogeneizaregresa al pasteaador y se pasteuriza a 80 °C dure

15 segundos.
* Etapa de infriamiento rapido

La leche pasteurizada circula por las serpentimhgasteurizador para que
realice el procesde enfriamiento rapic con agua helada 22 ° (, durante 10

segundos.
» Abrir Il aves para nvio al envasado

Finalmente se debe abrir la llave correspondieel pasteurizador, que perm
gue la leche pasteurizada circule por la tuberstahelarea de envasa de leche,
este flujo de leche pasteurizada se enveen la maquina asépt.

6.8.1.13.4 Envasado de leche.

En la (Fgura 6.8), cada maquina cuenta con cabezales, entonces se en\
simultdneamente el doble en cada maquina envasddarajustes en el envase
de leche se los realiza dependiendo del pedidoathipcion diario que estable

el jefe de produccié

Figura 6.8: Envasado de leche
FuentePasteurizadora El Ranchito Cia. L
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* Preparacion y esterilizacion de maguinas envasadosa

El proceso inicia con la esterilizacion de las midag envasadoras y tuberias
correspondientes a la maquina envasadora aségitioperador espera la llegada
de la leche Entera pasteurizada, mientras tantizaeatras actividades dentro de

la misma area de envasado.

» Colocar rollos de polietileno en la maquina.

El operador coge un rollo de polietileno del paleto traslada detras de la

maquina aséptica para ubicarlo y dejarlo seguro.
» Cambio de cinta de sellado de la envasadora

De igual manera el operador cambia la cinta dadelertical y horizontal de la

maquina envasadora.
» Ajustar pardmetros de la envasadora

El operador enciende la maquina envasadora y auadia pantalla tactil del panel

de control el tipo de presentacion y la fecha spoediente al producto.

* Acomodar y cuadrar polietileno

Se debe regular el polietileno para que se cuadpgege bien acomodado en la

maquina para el envasado.

» Sangrado de la leche

Esta operacién se realiza cuando la leche empisaérgor el dosificador de las
envasadoras, entonces se debe realizar el sandealdoleche que consiste en
sacar y depositar en un recipiente la leche méaaotan agua, esto durante 40

segundos; normalmente se desperdicia 40 litrosaelen este procedimiento.
* Retirar y desechar polietileno del dia anterior

Luego de hacer el sangrado, se debe sacar ekplgste quedo en la maquina del
dia anterior, hasta encontrar el nuevo plasticd gneerior debe ser desechado;

por lo general se desperdicia 3 kl de polietileno.
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» Ajuste de sellado vertical y horizontal en fundasrevasadas.

Después de desechar el plastico anterior se com&nzalizar pruebas de sellado
tanto vertical y horizontal hasta obtener un dellperfecto; en este proceso se
desperdicia un promedio de 25 It de leche que sporede a 25 unidades de leche
y significa 0,17 kl de polietileno.

+ Dosificar leche manualmente

Después de revisar el sellado, es necesario aedhz dosificacion de leche
manualmente hasta alcanzar el peso adecuado;eenatisidad el desperdicio es
de 15 litros de leche correspondiente a 0,102 kiddietileno.

* Verificar el peso de la funda envasada

El operador esta en constante medicion del pesdeje adecuar y dosificar para
qgue pueda activar el mando automatico; el desperdit esta actividad es de 10

fundas aproximadamente que corresponde a 0,063 pblcetileno.
e Activar mando automatico

Después de cumplir con el peso y el sellado adecsad activa el mando

automatico en la maquina y se comienza a envasatr.

La leche envasada es revisada constantemente panifomos operarios para

verificar que el peso y el sellado este en perseatadiciones.

Ademas la leche envasada son inspeccionadas p@n#istas todos los dias,
recogen muestras de cada maquina y las analizpnéede 8 dias para saber si el
producto esta envasado en perfectas condicionessuyfrira ningiin dafio después

de la fecha de caducidad.

6.8.1.13.5 Engavetado de la leche enfundada.

» Preparacion del area de engavetado

El proceso da inicio con la preparacion del equipiimpieza del area que se
utilizara para contar y almacenar la leche envasadanda de polietileno.
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* Ingresode cavetas al area

El operador espera la llegada de leche envasadarasaealizan actividades

orden inferior como ingreso de gavetas jengavetar el produc
* Coger fila de cavetas

Cuando el operario encargado demaquinasenvasadoras da la orden de que
se esta envasando Yy que se trasladara al areapadeado, los operarios procec

a coger una fila de gave.
» Contar leche

El trabajador amienzan a contar las leches enfundadas segunesanpaciones
de 1 litro 32eches, de % litro 60 leches y de ¥4 litro 120 le.

* Hacer wlumnas deleches engavetadas

El trabajador genta y hace columnas de 4 gavetas, luego realinaempuje
manual de las gavetas a 1 metro de distancia yld@ en espera hasta (

finalmenteun operador las traslada a un almacenamiento teil.
6.8.1.13.6 Despacho deproducto terminado

Después del almacenael producto queda listo para ser despachado, dag!
ordenes de pedido de los clientEl producto es distribuida las diferentes

ciudades déodo el paispara su venta y consunfder Figura 6.€.

Figura 6.9:Despacho de producto
Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. L
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6.8.2 Métodos actuales de trabajo utilizados para la elafracién de leche
entera.

Para determinar los métodos de trabajo utilizadodaeelaboracion de leche

entera, utilizaremos diagramas que nos servirée neatizar el andlisis y registrar

la manera de llevar a cabo las actividades de oadade las operaciones que

interviene en el proceso de produccion y envasadedhe.

6.8.2.1.Diagrama de Flujo o de Recorrido

El diagrama de flujo o recorrido es una represédriagrafica de la distribucion
de los pisos y edificios que muestra la ubicac@®modias las actividades y permite
visualizar mejor las distancias entre cada unaadeoperaciones desde que se

recibe la materia prima hasta que se despachgmddsctos terminados.

109



6.8.2.1.1Diagrama de recorrido actual para la elaboracidied®e entera

Gréfico 6.1: Diagrama de recorrido actual para la elaboracidlectee entera.

DIAGRAMA DE RECORRIDO: ELABORACION DE LECHE METODO: ACTUAL
MECANICA BODEGA DE PRODUCCION DE BODEGA DE BAROS BANOS COSINA
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Fuente: Area de produccion de leche entera.

Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.8.2.2. Cursograma Sinoptico del Proceso

Conocido también como diagrama de proceso de dparawestra la secuencia

cronolégica de todas las operaciones, inspecciomgsgenes de tiempo y

materiales a utilizar en un proceso de fabricadi@sde la llegada de la materia

prima hasta el empaque o arreglo final del prodtetiminado. Sefiala la entrada

de todos los componentes y subconjuntos al ensacoblesl conjunto o pieza

principal.

6.8.2.2.1 Cursograma Sinoptico del Proceso Actual: Elaboracid de
Leche Entera

Operacion 1: Preparar equipo

Operacion 2: Agitar y tomar muestra

Inspeccién 1:Control de calidad

Operacion 3: Conectar manguera

Operacion 4: Encender bomba.

Inspeccidn 2:Medir litros parciales.

Operacion 5: Conectar tuberia al tanque de almacenamiento.

Operacion 6: Colocar filtro en la tuberia.

Operacion 7:Encender bomba.

Inspeccion 3:Medir litros totales.

Operacion 8: Preparar tanque de almacenamiento.

Operacion 9: Timbrar y solicitar leche.

Operacion 10:Hacer el sangrado.

Operacion 11:Conectar tuberia al tanque.

Operacion combinada 12 y 3:Encender pasteurizador 6000 It/hr. afustar
parametros.

Operacion 13:Conectar tuberias.

Operacion 14:Encender bomba de succion y succionar leche adalé balanza
del pasteurizador.
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Operacion 15:Llenar tanque de preparacion de insumos

Operacion 16:Calentar agua y agregar insumos

Inspeccidn 4:Verificar mezcla de insumos para la preparacioledee entera
Operacion 17:Recibir mezcla y leche en la tina de balanza.

Operacion 18:Etapa de precalentamiento.

Operacion 19:Etapa de descremado.

Operacion 20:Etapa de homogeneizacion.

Operacion 21:Etapa de pasteurizacion.

Operacion 22:Etapa de enfriamiento rapido.

Operacion combinada 23 y 6Abrir las llaves de la tuberia para enviar ha
envasado y verificar temperatura de salida dekpagador.

Operacion 24:Recircular agua caliente.

Operacion 25:Esterilizar envasadoras.

Operacion 26:Cortar cinta de sellado.

Operacion 27:Cambiar cinta de sellado.

Operacion combinada28 y 8Recoger rollo y pesar.

Operacion 29:Colocar rollo de polietileno en la envasadora.
Operacion 30:Digitar y ajustar fecha.

Operacion 31:Digitar y ajustar presentacion de funda de leche.
Operacion 32:Cuadrar polietileno.

Operacion 33:Esterilizar plastico.

Operacion 34:Hacer el sangrado de la leche.

Operacion 35:Desechar plastico que ha quedado en la envasadora.
Operacion 36:Ajustar sellado vertical y horizontal.

Operacion 37:Dosificar leche manualmente

Inspeccién 9:Controlar peso y sellado.
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Operacion 38:Activar el mando automatico.

Operacion 39:Encender banda transportadora.

Inspeccidon 10:Revisar funda envasada (Control de calidad)
Operacion 40:Preparacion del area de engavetado.
Inspeccién 11:Revisar hoja de pedido de produccion.
Operacion 41:Coger fila de gavetas.

Operacion 42:Acomodar gaveta.

Operacion 43:Contar leche (4 gavetas).

Inspeccion 12:Revisar y contabilizar gavetas de produccion.

Operacion 44:Despacho de producto terminado.
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Grafico 6.2: Cursograma Sindptico del proceso Actual: Elabdrade Leche Entera

&  Empresa: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda. Diagrama No.: 1

' Producto: Leche Entera Metodo: Actual

El diagrama empieza en: Recepcidn de leche Elaborado por: Javier Unapucha
s Sdoy ol E| diagrama termina en: Despacho de leche Entera  Fecha: 27/03/2013 Hoja: 1 De 5

| Salon y conflangal

RECEPCION DE LECHE

Preparar equipo

(3,82min) Agitar y tomar muestra

1 Control de Calidad

tanquero

(0.10min 0 Encender bomba

Medir litros parciales
% recibidos

(0.48min) e Conectar manguera al

(0.26min) Conectar tuberia a] tanque de
almacenamiento

(0.33min) e Colocar filtro en la tuberia y
abrir llave
1omi) () Encecer o

Medir litros totales recibidos
y registrar

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.3: Cursograma Sindptico del proceso Actual: Elaboradé Leche Entera

Empresa: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda. Diagrama No.: 2 ﬁ}
Producto: Leche Entera Método: Actual !
El diagrama empieza en: Recepcién de leche Elaborado por: Javier Unapucha

1 sdory oiissze! E| diagrama termina en: Despacho de leche Entera Fecha: 04/10/2012 Hoja: 2 De §  / seer g caaszar

PREPARACION PREPARACION DEL  pPEDIR LECHE A
DE INSUMOS PASTEURIZADOR RECEPCION

Llenar
marmita con

(3.22 min)

agua Preparar
(5.2 min) pasteurizador
' y ajustar
Calentar parametros
. aguay
(4,65 min) Agregar
insumos c
. onectar
(1.5min) tuberias
4 Verificar
mezcla
(1min) Encender
bomba de
succion

Preparar equipos y tanque
de almacenamiento

Timbrar y Solicitar
leche

(0.25 min) Hacer sangrado

Conectar tuberia al
tanque y almacenar
leche

(0.15 min)

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.4: Cursograma Sindptico del proceso Actual: Elaboradé Leche Entera

Empresa: Pasteurizadora El Ranchito
Producto: Leche Pasteurizada

El diagrama empieza en: Recepcién de leche

3Diagrama No.: 3
Método: Actual
Elaborado por: Javier Unapucha

; Sabo g oeinnze! - E| diagrama termina en: Empacado de leche Fecha: Hoja: 3 De 5 } Sabon g confiaezal
ENVASAR
LECHE ENTERA
Verificar temperatura
de leche

(0,20 Min)

(0,15 min)

(19,1 min)

Pasteurizar leche

Enfriamiento rapido

Abrir llaves y verificar
temperatura de leche

Recircular agua caliente por
la envasadora

(22 min) Esterilizar
envasadoras
Verificar limpieza de
la envasadora
. Cortar cinta de
(1,03min) sellado
(3,5min) Cambiar cinta de
sellado
(1,03min) Cortar cinta de
sellado
(3,5min) Cambiar cinta de

46666166 EHe6k

sellado

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.5: Cursograma Sindptico del proceso Actual: Elaboradé Leche Entera

Empresa: Pasteurizadora El Ranchito

Producto: Leche Entera

: El diagrama empieza en: Recepcién de leche

; sy nsse! E| diagrama termina en: Empacado de leche Entera

Diagrama No.: 4

Método: Actual

Elaborado por: Javier Unapucha
Fecha: 04/10/2012 Hoja: 4 De 5

| Sabor 4 coufiangal

(5,5min)

(3,82min)

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.6: Cursograma Sindptico del proceso Actual: Elabdrade Leche Entera

Empresa: Pasteurizadora El Ranchito Diagrama No.: 5
Producto: Leche Entera Método: Actual

El diagrama empieza en: Recepcién de leche Elaborado por: Javier Unapucha (@
; sddon g ainze! - E| diagrama termina en: Empacado de leche Entera Fecha: 04/10/2012 Hoja: 5 De 5/ seler g caiassar

ENGAVETADO DE LECHE ETERA

(0,22 min) @ Activar mando automtico
) Encender banda
(0,12 min) @ transportadora

10 Revisar funda
de leche envasada

(15 min) Preparar area de
engavetado
1" Revisar el pedido
de produccién
(0,06 min) ° Coger fila de gavetas
(0,08 min) e Acomodar gaveta
(0,55 min) e Contar leches

n Contabilizar gavetas
producidas

(30 min) @ Despacho de producto

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Observaciones.

Todos los dias se prepara alrededor de 50000 likeokeche entera, la cual se
almacena en los tanques de materia prima parateepaar y envasar el mismo
dia o en ocasiones al siguiente dia al iniciabtagda de trabajo, ahora mientras
se esta re pasteurizando y envasando la lecheegarpda se espera que llegue la
nueva leche desde recepcidn para su respectivarpoggn y también para

distribuir a las diferentes areas de produccion.
Resumen de operaciones.

Producto: Leche pasteurizada.

Tabla 6.3: Resumen del Cursograma Sindptico del proceso Adilmboracion de Leche Entera.

RESUMEN 500 LITROS DE LECHE ENTERA

Simbolo Significado Cantidad Tiempo (milll) Tiempom (h

Q Operacion 44 408.76 6.81

Inspeccién 12

=

s)

TOTAL 56 408.76 6.81

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.

Elaborado por: Javier Unapucha.

6.8.2.3. Cursograma Analitico del Material

Conocido también como diagrama del proceso de fgouna representacion
gréfica de la secuencia de todas las operaciaa@sportes, inspecciones, esperas
y almacenamientos que ocurren durante un procesloyk la informacion que se
considera deseable para el analisis; por ejembpiienepo necesario y la distancia

recorrida.
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6.8.2.3.1. Cursograma Analitico basado en el Material Elabhorade Lech

Grafico 6.7.: Cursograma Analitico basado en el MateElaboracion dé.eche

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA #: 6 METODO: Actual
PRODUCTO: Leche Enter OPERARIO: Vidal Salazar
PROCESO: Elaboraciorde leche entera REALIZADO: J. Unapucha
HOJA#: 1 de 4 FECHA:
NUMERO SIMBOLO ACTIVIDAD A(-Ir'II'FI)\(/)IIg),ED
Preparar equipo Productiva

Al tanquero

No productiva

Agitar y coger muestra

Productiva

Al laboratorio

No productiva

Verificar calidad de leche

No productiva

A la plataforma

No productiva

Conectar manguera al tanquero

Productiva

Al tanque de medicion

No productiva

Encender bomba de succion

Productiva

Espera que se llene el tanque de medicic

No productiva

Medir litros recibidos del tanque

No productiva

Conectar tuberia al tanque

Productiva

A los tanques de almacenamiento

No productiva

Conectar filtro en la tuberia y abrir la llave

Productiva

A la plataforma

No productiva

Encender bomba de empuje

Productiva

Espera que la leche filtrada se almacen

No productiva

Registrar totalidad de litros recibidos

No productiva

Almacenar leche cruda

No productiva

Preparar equipo y tanque de almacenamig

Productiva

A panel de alarmas

No productiva

O I N[O |P|WINMNMN|N|O|lO| O || N[FRP | DI DDlW|W|FPL|IDNI[DN|RFP]|PFP

oloxKmuelolomoolonmie]e

Timbrar y solicitar leche

Productiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapuch
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Grafico 6.8.: Cursograma Analitico basado en el Material: Elatiorade leche Ente

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA #: 7 METODO: Actual
PRODUCTO: LecheEntera OPERARIO Vidal Salazar
PROCESO: Elaboraciérde leche entera REALIZADO J. Unapucha
HOJA#: 2 de 4 FECHA:
NUMERO SIMBOLO ACTIVIDAD AC-IZ-'II'IT\(/)IIIDDAI\ED
3 D Espera que llegue la leche No productiva
10 O Hacer el sangrado de la leche Productiva
11 O Conectar tuberia al tanque Productiva
2 v Almacenar temporalmente la leche No productiva
8 |:> A pasteurizador No productiva
12y3 D Encender pasteurizador y justar parame | Productiva
13 O Conectar tuberias del pasteurizador | Productiva
14 O Encender bomba de succion Productiva
9 |::> A marmita de preparacion No productiva
15 O llenar marmita con agua Productiva
16 O Calentar el agua y agregar insumos | Productiva
4 . Verificar mezcla No productiva
10 :> Trasladar preparaci(in_la tina de balanza d _
pasteurizador No productiva
17 O Receptar leche e insumos en la tina de ba | Productiva
18 O Etapa de precalentamiento Productiva
11 |:> A descremadora No productiva
19 O Descremado Productiva
12 |:> A homogeneizador No productiva
20 O Homogeneizar leche Productiva
5 Verificar temperatura para enviar a pasteutr _
. y enfriar No productiva
13 |:> A pasteurizador No productiva
21 O Pasteurizar leche entera Productiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapuct
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Grafico 6.9.: Cursograma Analitico basado en el Material: Elatiorade leche Ente

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA #: 8 METODO: Actual
PRODUCTO: Leche Intera OPERARIO Vidal Salazar
PROCESO: Elaboracion de lectentera REALIZADO: J. Unapucha
HOJA#: 3 de 4 FECHA:
NUMERO SIMBOLO ACTIVIDAD AC-:r'll'FI)\aIIDD,ED
22 O Enfriamiento rapido Productiva
23y 6 D Abrir llaves del pasteurizador, verific _
temperatura Productiva
4 D Espera en la tubeesrg]sltgtg:e las envasado No productiva
14 |:> A envasado No productiva
24 O Recircular agua caliente por la envasa | Productiva
0 D Espera que recircule agua No productiva
25 O Esterilizar envasadora Productiva
6 D Espera que se esterilice la maquir No productiva
7 - Verificar limpieza de envasadora No productiva
15 |::> A mesa de materiales No productiva
26 O Cortar cinta de sellado Productiva
16 |::> A envasadora No productiva
27 O Cambiar cinta de sellado Productiva
17 |:> A lugar de polietileno No productiva
28y8 U Recoger rollo y pesar Productiva
18 ::> A envasadora No productiva
29 O Colocar rollo de polietileno Productiva
30 O Digitar y ajustar fecha Productiva
31 O Digitar presentacién de leche Productiva
32 O Cuadrar polietileno Productiva
33 O Esterilizar plastico vacio Productiva
7 D Espera que llegue la leche No productiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapuct
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Grafico 6.10.: Cursograma Analitico basado en el Material: Elatiorade leche Ente

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA #: 9 METODO: Actual
PRODUCTO: Leche enter OPERARIO Vidal Salazar
PROCESO: Elaboracion de leche ent REALIZADO: J. Unapucha
HOJA#: 4 de 4 FECHA:
NUMERO SIMBOLO ACTIVIDAD AC-:r'll'FI)\aIIDD,ED
34 O Hacer el sangrado de leche Productiva
35 O Retirar polietileno dafiado Productiva
36 O Ajustar sellado vertical y horizonta No productiva
37 O Dosificar leche manualmente Productiva
9 . Verificar peso ysellado de la funda de lec | No productiva
38 O Activar mando automético y envasar le | Productiva
39 O Encender banda transportadora Productiva
10 . Revisar funda de leche envasad: | No productiva
19 |::> A engavetado No productiva
40 O Preparar el area de engavetado Productiva
11 . Revisar el pedido de produccion No productiva
20 |:> Al lugar de gavetas No productiva
41 O Coger fila de gavetas Productiva
21 |:> A puesto de engavetado No productiva
42 O Acomodar gaveta Productiva
43 O Contar fundas de leche (4 gaveta: Productiva
22 |:> Ubicacion (empuje) de gavetas acomod | No productiva
6 D Espera a ser transportado No productiva
23 ::> Al area de almacenamiento No productiva
3 v Almacenar gavetas No productiva
12 - Entregar por escrito total de gavet: No productiva
44 O Despacho de producto Productiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapuct
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Grafico 6.11.: Cursograma Analitico del Material: Elaboracioneghe entera

) Saliwy nfispa!

ey PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamericana Norte Km 2 1/2 Via Latacunga

1 Sudon g it

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIQO/MATERIAL/EQUIPQ
DIAGRAMAN®: 10
HOJAN": 1de5 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: O 44
Leche Entera TRANSPORTE = 22
OPERACION: ESPERA D 6
Elaboracion de Leche Entera INSPECCION ] 12
METODO: Actud ALMACENAMIENTO: N/ 3
LUGAR: DISTANCIA (metros) 100,5
Area de Envasado TIEMPO (minutos-hombre) 408,76
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANO DE OBRA
OPERARIO: Vidal Salazar MATERIAL
- DESCRIPCION SRIBOLOS Distancia| TIEmpo) - i ga OBSERVACIONES
O|= D |0V @ |
1 . . . .
Preparar equipo 29 Calibrar equipos y herramientas
1 . . . .
Al tanquero 43 0,17 caminando
2 ] ] . .
Agitar v coger muestra 3,82|250 ml Agitador y frasco de plastico

"~ |Allaboratotio 5| 0.52{250ml caminando
1. . X . . . > . _ _ .
Verificar calidad de leche 250 ml Equipos adecuados
=
3 . . . .
A la plataforma / 35| 025 caminando
k . . . .
Conectar manguera al tanquero < 048 Manguera sanitaria
4 ] ] . .
Al tanque de medicion 4 0,55 caminando
Succionar leche con una bomba
4 .. [} [} ] ] .
Encender bomba de succion - 0.1 positiva
| Espera que el tanque de medicion parcial se . ‘.\‘ . .
llene. 451600 It Bomba de succion positiva
2 - . . . . . B B
Medir litros recibidos del tanque 1600 It con regleta
_ |Conectar tuberia al tanque de
5 . . . .
almacenamiento < 0.26 Tuberia de acero inoxidable
5 [Alos tanques de almacenamiento . > . . . 75 25 caminando
y
6 Conectar filtro a la entrada de la tuberia v < . . . .
abrir la llave | 0.33 En la tuberia
6 A la plataforma ' > ' * * 75 25 caminando
7 < . . . .
Encender bomba de empuje N 0.1 Pulsar boton
~
2 . . . .
Espera que la leche filtrada se almacene 4.5/1600 It bomba positiva
3 . . . .
Registrar totalidad de litros recibidos Ticket
1 . . . . \o
Almacenar temporalmente leche cruda bomba positiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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Grafico 6.12.: Cursograma Analitico del Material: Elaboracioneghe entera

[ Saken y suminapal’

o

i PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamericana Norte Km 2 1/2 Via Latacunga

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPQ
DIAGRAMAN': 11
HOJAN®:2de s ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: O
Leche Entera TRANSPORTE =
OPERACION: ESPERA D
Elaboracion de Leche Entera INSPECCION ]
METODO: Actual ALMACENAMIENTO: N/
LUGAR: DISTANCIA (metros)
Area de Envasado TIEMPO (mimutos-hombre)
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANO DE OBRA
OPERARIO: Vidal Salazar MATERIAL
. SIMBOLOS istancia | Td
Ne- DESCRIPCION Distancia Tem0) . igad) ~ OBSERVACIONES
ol=eDOlv] @ |
g Preparar equipo y tanque de S Pasteurizador y tanque de
almacenamiento 124 almacenamiento
7 3 . . .
A panel de alarmas 35 2 Caminando
9 . L] 1] .
Timbrar v solicitar leche . 3.22 llamada telefonica
~
3 (] ] > ] ] . .
Espera que llegue la leche A 15 Por la tuberia de recepcion
L~
0 Hacer el sangrado de la leche r/ Pt 025 Equipos
i1 . L ] [] ] ] L
Conectar tuberia al tanque P~ 5 015 Manguera sanitaria
T
2 (] ] (] hh;"":’ .
Almacenar temporalmente la leche 1 19,68| 7000 Tanque de almacenamiento
8 . . . .
A pastenrizador 45 045 Caminando
12 \ , . = . .
Preparar pasteurizador v justar pardmetros T 52 Pulsar boton
13 . . . .
Conectar tuberias del pastenrizador r 15 con la mano
14 . . . .
Encender bomba de succion k 1 Pulsar boton
9 (] L] . 1]
A marmita de preparacion 15 042 caminando
15 . (] ] ]
llenar marmita con agua 3,22 30 Con manguera de agua
16 . L\ . . . . )
Calentar el agua v agregar insumos M 4,65 30 Abrir llave de vapor
T
4 o | e \.\>. . Revision de la mezcla, con equipo
Verificar mezcla i adecuado
- . v
0 Trasladar Qrcparac10n ala tina de balanza R~ GO R -
del pasteurizador 8,75 Svigjes de 7 lts

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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Grafico 6.13.: Cursograma Analitico del Material: Elaboracioneghe entera

o

 Salony aapa!

el PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamericana Novte Km 2 1/2 Via Latacunga

Satn

OPERARIO/MATERIALEQUIPQ

CURSOGRAMA ANALITICO
DIAGRAMAN®: 12
HOJAN®:3de5 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: O
Leche Entera TRANSPORTE =
OPERACION: ESPERA D
Elaboracion de Leche Entera INSPECCION ]
METODO: Actual ALMACENAMIENTO: N/
LUGAR: DISTANCIA (metros)
Area de Envasado TIEMPO (minutos-hombre)
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANO DE OBRA
OPERARIO: Vidal Salazar MATERIAL
. SIMBOLOS istancia | Ti
Ne- DESCRIPCION Distancia TI90) g OBSERVACIONES
ol=DOV] @ |@
Receptar leche e insumos en la tina de
17 . L] . .
balanza r 4 Del pasteurizador
18 ‘ L2 T I ) )
Etapa de precalentamiento K 0,2 En el Pasteurizador a 79 °C
1 . L] 1] 1]
A descremadora 272 2 Bomba empuja la leche por la tuberia
B Descremado N e A 35 Descremadora
12 . . . .
A homogeneizador > 1 032 Bomba empuja la leche por la tuberia
2 . < 1] L] 1] 1] . .
Homogeneizar leche S ~— 0,57 A una presion de 3000 psi
5 V en:ﬁcalr temperalmra para enviar a R s > . o
pasteurizar v enfriar A Observacion directa
L~
13 . . . . . ) )
A pasteurizador 35 2 Bomba empuja la leche por la tuberia
L] L] L] L]
"~ |Pasteurizar leche entera 0.2 A una temperatura de 85 °C
2 . L 3 . . . .
Enfriamiento rapido 0.15 A una temperatura de 39 °C
Abrir laves del pastewrizador, verfficar
23 L . .
temperatura N 05 Control de temperatura
' Espera en la tuberia hasta que las . .\\ ol
envasadoras estén listas > 15 1o estdn todavia la envasadora lista
14 [ ] [ ] [ ] [ ] . .
A envasado 7000| Bomba empuja la leche por la tuberia
24 . . . .
Recircular agua caliente por la envasadora 19.1
"
“ | Esteriizer envasadora L e 2
fmpieza
7 Verificar limpieza de envasadora ) ,>' * superficial
c .//
b A mesa de materiales * ' * * 53] 022 Caminando

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.

Elaborado por: Javier Unapucha
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Grafico 6.14.: Cursograma Analitico del Material: Elaboracioneghe entera

PASTEURIZADORA EL RANCHITO CTA. LTDA.

Salcedo Panamericana Norte Km 2 1/2 Via Latacunga

Suker 3 efiapal’

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIOMATERIAL/EQUIPQ
DIAGRAMAN* 13
HOJAN®: 4de5 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: O
Leche Entera TRANSPORTE =
OPERACION: ESPERA D
Elaboracion de Leche Entera INSPECCION ]
METODO: Actual ALMACENAMIENTO: N/
LUGAR: DISTANCIA (metros)
Area de Envasado TIEMPO (minutos-hombre)
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANO DE OBRA
OPERARIO: Vidal Salazar MATERIAL
N DESCRIPCION SRBOLDS TemPO) - tidad OBSERVACIONES
o , anfida /
O|=D|0O0|V (i
16 . . . . ..
Cortar cinta de sellado 1,03 Tijeras
16 A envasadora y * y 0,24 Caminando
a Cambiar cinta de sellado * * ' 3.5 Enla envasadora
7 A tusar de polietileno . ‘| 55 033 Caminando
28 /
~" |Recoger rollo y pesar P 55 Balanza elécirica
18 -
A envasadora ' * ' 5.5 048 Caminando
» Colocar rollo de polietileno * * ' 382 En la envasadora
30 Digitar v ajustar fecha ' ' ' 452 En la envasadora
£} I . . . .
Digitar presentacion de leche 3.67 En la envasadora
12 - . ] .
Cuadrar polietileno 4,76 En la envasadora
3 Esterilizar plastico vacio "\-\. e 543 Enla envasadora
~
5 . . > . . Lo
Espera que llegue la leche A 8 Por la tuberia de Pasteurizacion
e
M Hacer el sangrado de leche dK * ' 53 En la envasadora
2 Retirar polietileno dafiado * * * 245 De la envasadora
3 Ajustar sellado vertical y horizontal vt 35 En la envasadora
3 Dosificar leche manualmente e~ * * 357 Girar perilla hacia la derecha
9. . L] . . ::o .
Verfficar peso y sellado de la funda de leche 1 Balanza eléctrica
% Activar mando automatico y envasar leche - * * 022 Pulsar boton

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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Grafico 6.15.: Cursograma Analitico del Material: Elaboracioneghe entera

-

Salcedo Panamericana Norte Km 2

PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

112 Via Latacunga

 / Saie 3 i

CURSOGRAMA ANALITICO

OPERARIO/MATERIAL/EQEIPO
DIAGRAMAN®: 14
HOJAN":5de 5 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION. O -
Leche Entera TRANSPORTE — -
OPERACION: ESPERA D) .
Elaboracion de Leche Entera INSPECCION O -
METODO: Actual ALMACENAMIENTO: ./ -
LUGAR: DISTANCIA (metros) -
Area de Envasado TIEMPOQO (minutos-hombre) -
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANO DE OBRA
OPERARIO: Vidal Salazar MATERIAL
. SIMBOLOS i iz | Ti
Ne- DESCRIPCION Distancia TIempo ¢ o OBSERVACIONES
ol=DOlv] @ |«
39 ol " . . .
Encender banda transportadora 0,12 Presionar pulsador
10 o
Revisar funda de leche envasada * * * /> * Observacion directa
=
1 A engavetado * / * * * 5 Banda transportadora
0 Preparar el area de engavetado < : * * * 15 Preparar gavetas
1 Revisar el pedido de produccion * * * /> * 24 Hoja de produccion
/
2
20 Al lngar de gavetas * // * * * 0,13 Carretilla manual
4 Coger fila de gavetas * * * * 0,06 Carretilla manual
2
2 A puesto de engavetado * * * * 54| 011 Carretilla manual
2
2 Acomodar gaveta * * * * 0.08 Manual
# Contar fundas de leche (4 gavetas) * * * * 0,55 Manual
Ubicacion (empuje) de gavetas
22 . . . .
acomodadas 0.5 0,06 Fuerza manual
¢ Espera a ser transportado * * * * 3.4 Gavetas en espera
23 . . . < . . . :
Al area de almacenamiento — 10 0.2 Carretilla manual
3 Almacenar gavetas * * * * 7
Y
12 | contabilizar las gavetas de leche producidas,| ® . . // .
entregar por escrito al despachador ,/ 5 Observacion directa
“ Despachar el producto segin el pedido de //.' . . .
produccion 4 30 Banda transportadora

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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6.8.3 Métodos actuales de trabajo utilizados en el areaedenvasado de leche

Una vez que se ha realizado un estudio generalsdprbcesos que interviene en
toda la linea de produccién en cuanto a la elabbrade leche entera, nos
centraremos Unicamente en el area de envasado gjueuestra area de
investigacion especifica y en donde vamos a opéimles recursos con la

aplicacion de estandares en todos sus procesos.

6.8.3.1.Diagrama de Flujo o de Recorrido

El diagrama de flujo o recorrido es una represémagrafica de la distribucidon
de los pisos y edificios que muestra la ubicac@®modias las actividades y permite

visualizar mejor las distancias entre cada unaadeoperaciones desde que se

recibe la materia prima hasta que se despachgmddsctos terminados.
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6.8.3.1.1. Diagrama de Recorrido Actual del Arede Envasado de Leche

Gréfico 6.16: Diagrama de Recorrido Actual para la Elaboraciéheche Entera en el Area de Envasado de Leche.

DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL: ENVASADO, ENGAVETADO, ALMACENAMIENTO Y DESPACHO DE LECHE.

METODO: ACTUAL

ALMACENAMIENTO
DE
MATERIA PRIMA

AREA DE LAVADO DE

O
GAVETAS 6 %E

ROLLOS DE
POLIETILENO

[ susTANCIAS |
Quimicas |

LA AREA DE ENVASADO DE LECHE

ENVASADORA ASEPTICA

i
|
GAVETAS |
VACIAS !
i
|
‘

FIN PROCESO

PRODUCTO
ENGAVETADO

PRODUCTO
ENGAVETADO

GAVETAS VACIAS

AREA DE TRATAMIENTO TERMICO

ENVASADO
DE LECHE
TETRAPACK

6000 itthr, UHT

PASTEURIZADOR 6000 LT/HR

INICIO PROCESO\@

PA

STEURIZADOR 9000 LT/}

S

GUARDIANIA

SYALLVYLSININGY
SYNIOIH0

RODUCTO
IGAVETADO

z31

OFICINA CONTROL
DE CALIDAD

PRODUCTO w
ENGAVETADO

PRODUCTO ENGAVETADO

CUARTO DE
MUESTRAS

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha

130




6.8.3.2. Cursograma Sinoptico del Proceso

Conocido también como diagrama de proceso de dparawestra la secuencia
cronolégica de todas las operaciones, inspecciomgsgenes de tiempo y

materiales a utilizar en un proceso de fabricadi@sde la llegada de la materia
prima hasta el empaque o arreglo final del prodtetiminado. Sefiala la entrada
de todos los componentes y subconjuntos al ensacoblezl conjunto o0 pieza

principal.

6.8.3.2.1 Cursograma Sinoptico del Proceso Actual: Elaboracid de
Leche Entera

Operacion 1:Recircular agua caliente por la maquina envasadora.
Operacion 2:Esterilizar envasadoras.

Inspeccién 1:Verificar limpieza de envasadoras.

Operacion 3:Cortar cinta de sellado de acuerdo a la medida
Operacion 4: Cambiar cinta de sellado.

Operacion 5:Pesar rollo de polietileno

Operacion 6: Colocar rollo de polietileno.

Operacion7: Digitar fecha correspondiente.

Operacion 8: Digitar presentacion correspondiente.

Operacion 9: Cuadrar y acomodar polietileno para el envasado.
Operacion 10:Esterilizar polietileno cuadrado

Operacion 11:Hacer el sangrado de la leche.

Inspeccidn 2:Revisar sellado antes de envasar.

Operacion 12 / Inspeccién 3Dosificar leche manualmente y revisar el peso y

sellado de la funda

Operacion 13:Activar el mando automatico de la maquina envasador
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Operacion 14/ Inspeccién 4Envasar leche continuamente y revisar
constantemente el peso y sellado.

Operacion 15:Encender banda transportadora para que la leatigjaeal puesto

de engavetado.

Operacion 16:Mirar pedido de produccion de leche entera ydeekictea para

ese dia.

Operacion 17:Ingresar gavetas al area de engavetado de leche.
Operacion 18:Coger fila de gavetas.

Operacion 19:Contar y engavetar Leche.

Operacion 20:Llevar gavetas de leche al almacenamiento.

Inspeccidn 5:Revisar y contabilizar gavetas de produccion yfieari si el
producto estd cumpliendo con la orden de produccion

Operacion 21:Entrega por escrito las gavetas producidas a &oparde

despacho.

Operacion 22:Despacho de producto terminado segun el pedidoadizipcion.
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Grafico 6.17.: Cursograma Sindptico del proceso Actual: Envaskdbeche Entera

<z  Empresa: Pasteurizadora El Ranchito Diagrama No.: 156
oy Producto: Leche Entera Método: Actual
El diagrama empieza en: Envasado de leche Elaborado por: Javier Unapucha
; sy e/ E| diagrama termina en: Despacho de Leche Fecha: 01/04/2013 Hoja: 1 De 2/ seer y confanse!
ROLLO DE CINTA DE LECHE ENTERA
POLIETILEN! SELLADO PASTEURIZADA

20 min Recircular agua
; caliente
1.45 min Pesarrollode 4 g3 min (3 ) Cortarcinta de
polietileno sellado
10 min Esterilizar
envasadoras

Verificar limpieza de
envasadoras

Cambiar cinta de

3.5 min 4 o, s

3.82 min ° Colocar polietileno
4,32 min ‘ Digitar fecha

2.21 min e Digitar presentacion
4.76 min a Cuadrar polietileno
5,23 min a Esterilizar polietileno
3.42 min G Hacer el sangrado

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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Grafico 6.18.: Cursograma Sindptico del proceso Actual: Envaskdbeche Entera

Empresa: Pasteurizadora El Ranchito Diagrama No.: 16
Producto: Leche Entera Método: Actual
El diagrama empieza en: Envasado de leche Elaborado por: Javier Unapucha
s sdbory oeiaze! - E| diagrama termina en: Despacho de leche Fecha: 01/04/2013 Hoja: 2 De 2/ Saler g confansa’

Revisar sellado
en vacio

>4M

7,24 min 123 Dosificar leche y
revisar peso

)@

0.15 min Activar mando
automatico
’ Envasar leche y
14,4
225gh v revisar sellado
1.01 min Encender banda
! transportadora
354 min Mirar pedido de
' produccion
2,5 min a Ingresar gavetas
1.42 min Almacenar Qavetas 0,54 min Coger fila de gavetas
Producidas
5 | Verificar si cumple con el 0.55 min Engavetar leche
pedido enfundada

3.13 min Entregar gavetas
producidas
. Producto almacenado listo
3.42 min
para el despacho

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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6.8.3.3.Cursograma Analitico del Material

Conocido también como diagrama del proceso de fgounarepresentacion
gréfica de la secuencia de todas las operaciaa@sportes, inspecciones, esp
y almacenamientos que ocurren durante un procesloyk la informacion que
considera deseable para el analisis; por ejembiienepo necesario y laistancia

recorrida.

6.8.3.3.1Cursograma Analitico de los procesos en el Aréardasado de Lect

Gréfico 6.19.:Cursograma Analitico baido en el material: Envasado de¢he Enter

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL
DIAGRAMA #: 17 METODO: Actual
PRODUCTO: Leche Enter OPERARIO: Vidal Salazar
PROCESO: Elaboracion de Leche Ent REALIZADO: J. Unapucha
HOJA#: 1 de 3 FECHA:
NUMERO SiMBOLO ACTIVIDAD AcT:ITF;\C/)w?AED
1 D Espera en la tuberia hasta que las |\, productiva
envasadoras estén listas
1 |:> A envasado No productiva
1 O Recircular agua caliente por la envasat | Productiva
2 D Espera que recircule agua No productiva
2 m Esterilizar envasadora Productiva
3 D Espera que se esterilice la maquina | No productiva
1 . Verificar limpieza de envasadora No productiva
2 ::> A mesa de materiales No productiva
3 O Cortar cinta de sellado Productiva
3 |:> A envasadora No productiva
4 O Cambiar cinta de sellado Productiva
4 |::> A lugar de polietileno No productiva
5y2 U Recoger rollo y pesar Productiva
5 |::> A envasadora No productiva
6 O Colocar rollo de polietileno Productiva
7 O Digitar y ajustar fecha Productiva
8 O Digitar presentacion de leche Productiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.

Elaborado por: Javier Unapuct
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Grafico 6.20.: Cursograma Analitico bado en el material: Envasado dedhe Entel

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA #: 18 METODO: Actual
PRODUCTO: Leche Intera OPERARIO Vidal Salazar
PROCESO: Elaboracioide Leche Entera REALIZADO: J. Unapucha
HOJA#: 1 de 3 FECHA:
NUMERO SiMBOLO ACTIVIDAD AC-:r'll'FI)\aIIDD,ED
X O Cuadrar polietileno Productiva
10 O Esterilizar plastico vacio Productiva
4 D Espera que llegue la leche No productiva
11 O Hacer el sangrado de leche Productiva
12 O Dosificar leche manualmente Productiva
3 . Verificar peso y sellado de la funda de le | No productiva
13 O Activar mando automético Productiva
14 Envasar leche continuamente, revisar sel
O y peso Productiva
15 O Encender banda transportadora Productiva
4 - Revisar funda de leche envasad: No productiva
° |::> A engavetado No productiva
16 Preparar el area de engavetagzoge!
O pedido de produccion Productiva
> - Revisar el pedido de produccion No productiva
! ::> Al lugar de gavetas No productiva
17 O Ingresar filas de gavetas Productiva
8 |::> A puesto de engavetado No productiva
18 O Coger fila de gavetas Productiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.

Elaborado por: Javier Unapuct
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Grafico 6.21.: Cursograma Analitico bado en el material: Envasado dedhe Entel

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA # 19: METODO: actual
PRODUCTO: Leche mtere OPERARIO:  Vidal Salazar
PROCESO: Elaboraci6ide Leche Entera REALIZADO: J. Unapucha
HOJA#: 1 de 3 FECHA:
NUMERO | SIMBOLO ACTIVIDAD AgJFITaEI)DAI\ED
19
O Contar fundas de leche (4 gavetas) | Productiva
9
|:> Ubicacion (empuje) de gavetas acomod: | No productiva
5
D Espera a ser transportado No productiva
10
|::> Al area de almacenamiento No productiva
20
O Almacenar gavetas No productiva
21
O Entregar por escrito gavetas producide | No productiva
1
v Almacenamiento de producto terminad | No Productiva
5 registrar total de gavetgsoducidas en la ho
- de produccion No productiva
22
O Despacho de producto Productiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapuct
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Grafico 6.22.: Cursograma Analitico del material: Envasado deéhedentera

b PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamericana Norte Km 2 1/2 Via Latacunga

Siny

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIOMATERIALEQUIPQ
DIAGRAMAN*: 22
HOJAN: 1 de3 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: O 22
Leche Entera TRANSPORTE = 10
OPERACION: ESPERA D 5
Elaboracion de Leche Entera INSPECCION [] 6
METODO: Actudl ALMACENAMIENTO: N/ 1
LUGAR: DISTANCIA (metros) 50,5
Area de Envasado TIEMPO (tmimutos-hombre) 220,12
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANO DE OBRA
OPERARIO: Vidal Salazar MATERIAL
. SIMBOLOS istancia | T
Ne- DESCRIPCION Distanci2 TEUE0 . iod| — OBSERVACIONES
ol=Diolv] @ |
Espera en la tuberia hasta que las
1 . ] (] (] ] . . i
envasadoras estén listas / 15 10 estan todavia la envasadora ista
1 ] ] (] ] .
A envasado i 2,3 Caminando
1 . . . ] . ] . . .
Recircular agua caliente por la envasadora e 19.1]150% | Enviar agua caliente por la tuberia
~]
2 ) ] (] >o (] ] . . .
Espera que recircule agua A 19.1 Enviar agua caliente por la tuberia
L~
2 . < ] ] ] ] ) .
Esterilizar envasadora A 22 Enviar vapor por la tuberia
~]
3 . ] (] (] ] ) .
Espera que se esterllizar envasadora 1 Enviar vapor por la tuberia
1, . . ] . ] . . \
Verificar mpieza de envasadora A limpieza superficial
L~
2 |4 mesa de mateiaes ' i R X Y Caninando
3 |Cortar cinta de sellado el 1,03 Tijeras
3 |A envasadora : e 53] 024 Caminando
4 |Cambiar cinta de sellado < i e 35 Enla envasadora
4la tugar de polietileno i vt 550 033 Caminando
32 Recoger rollo v pesar a = * 55 Balanza eléctrica
=
* |A envasadora ' A L 55 048 Caminando
§ |Colocar rollo de polietileno R e 3.82 En la envasadora
7 Digitar v ajustar fecha Pl 452 En la envasadora
§ Digitar presentacion de leche R e 3,67 En la envasadora
9| Cuadrar polietieno o R A 4.76 En la envasadora

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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Grafico 6.23.: Cursograma Analitico del material: Envasado deéhedentera

1 Sar y !

4 PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamericana Norte Km 2 1/2 Via Latacunga

Sain y afinagal

OPERARIOMATERIALEQEIPQ

CURSOGRAMA ANALITICO
DIAGRAMA N 23
HOJAN® 2de 3 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: O
Leche Entera TRANSPORTE =
OPERACION: ESPERA D
Elaboracion de Leche Entera INSPECCION ]
METODO: Actudl ALMACENAMIENTO: N/
LUGAR: DISTANCIA (metros)
Area de Envasado TIEMPO (minutos-hombre)
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANO DE OBRA
OPERARIO: Vidal Salazar MATERIAL
. SIMBOLOS istancia | T
N DESCRIPCION Ditenca Tmpo|c iad|  OBSERVACIONES
ol=Dolv @ |@
10 Esterilizar plastico vacio \\. 1 543 Enla envasadora
=~
4 ] ] > ] ] . L
Espera que legue la leche A 8 Por la tubenia de Pasteurizacion
/
M Hacer o sangrado de leche r ] 53120k Enla envasadora
2
2 Dostficar leche mamalmente L Sttt 3.57 Girar perilla hacia la derecha
3. . . . :}. . o
Verificar peso y sellado de la funda de leche 1 Balanza eléctrica
B Activar mando automatico y envasar leche AR 0,22 Pulsar boton
y Envasar leche continuamente, revisar sellado
¥ peso Lttt 021 Pulsar boton
B Encender banda transportadora L“"--.: 1t 0,12 Presionar pulsador
_‘h\.“.\
’ Revisar funda de leche evasada 1t /? ) Observacion directa
6 e
A engavetado ' 1t 5 0,2 Banda transportadora
16 Preparar el area de engavetado 4 AR 15 Preparar gavetas
5 . ' , v | e . > . . ‘
Revisar el pedido de produccion A 24 Hoja de produccion
L~
! Allugar de gavetas ' e 6| 013 Carretilla mamal
I Ingresar fila de gavetas / N e 0,06 Carretilla mamal

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamericana Novte Km 2 112 Via Latacunga

CURSOGRAMA ANALITICO

OPERARIO/MATERIALEQUEIPO

DIAGRAMA N°: 24
HOJAN®:3de3 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: O
Leche Entera TRANSPORTE —
OPERACION: ESPERA D
Elaboracion de Leche Entera INSPECCION [l
METODO: Actual ALMACENAMIENTO: N/
LUGAR: DISTANCIA (metros)
Area de Envasado TIEMPO (minutos-hombre)
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANO DE OBRA
OPERARIO: Vidal Salazar MATERIAL
. SIMBOLOS istancia | Ti
Ne- DESCRIPCION Distancia  TImPo) - igad OBSERVACIONES
ol=DOv| @ |
§ A puesto de engavetado * * * * 541 011 Carretilla manual
18 Coger fila de gavetas * * * * 0.08 Manual
19| Contar fundas de leche (4 gavetas) N e 0.55/128 1 Manual
5 Ubicacion (empuje) de gavetas
acomodadas ¢ * * * 0.5 0.06[1281 Fuerza manual
’ Espera a ser transportado * * * * 34 (Gavetas en espera
10 Al drea de almacenamiento * / * * * 10 02 Carretilla manual
2
2 Almacenar gavetas / * * * * 128k
21| contabilizar las gavetas de leche producidas, L . . . .
entregar por escrito al despachador \\.\ 5 Observacion directa
]
N~
1 . . . .
Almacenamiento de producto terminado 7 Area de alamcenamiento
5 . . . .
Registrar total de gavetas producidas ] 4 30 Banda transportadora
2 Despachar el producto segim el pedido de ./( . . .
produccion 4 30 Banda transportadora
C 5
TOTAL 22110 5 6 1 61,¢ (237,63

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.

Elaborado por: Javier Unapuct
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6.8.4.4.1. Diagrama de Recorrido Actual para el Ré&o de Rollo de Polietileno.
Graéfico 6.25: Diagrama de Recorrido Actual para el Pedido déoRi# Polietileno.

DIAGRAMA DE RECORRIDO: PEDIDO Y TRASLADO DE POLIETILENO METODO: ACTUAL

MECANICA BODEGA DE PRODUCCION DE  BODEGA D BANOS BANOS COSINA
QuIMICOS BOLO DE YOGURT ,NSUMOSW MUJERES HOMBRES TRAﬂBAJADOREs

ALMACENAMIENTO DE

BOLO DE YOGURT

COMEDOR
[TRABAJADORES

PLATAFORMA == M I3
] ] (Z a—— B —— <

AREA DE LAVADO

) = DE GAVETAS

- N GUARDIANIA
\

o ENGAVETADO
MJLM DE LECHE %
| V— e

LABORATORIO CALIDAD

= OFICINAS
o = ADMINISTRATIVAS
S -
= =
pi] -
a =
ENVASADORA ASEPTICA w —
L o S-:
ALMACENAMIENTO TEMPORAL <Z( ;
MATERIA PRIMA ) /‘/—‘“\\ /"\\ //\\ g g
{ A ) l ™S =
AMAC Mo | __TRATAMIENTO TERMICO =
C ) =
VT () o
ELABORACION DE QUESOS H/
ENVASADO HowooENEIAGR ALMACENAMIENTO DE
TETRAPACK PRODUCTO TERMINADO || ot cinabE caLDAD
ELABORACION DE YOGURT EN FRASCO H/\U
CUARTOS FRIOS

ENTRACA TRABALADORES

"ENTRADACAMONES

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.8.4.3.1.

Cursograma Analitico basado en el material: Pedirollo de polietilenc

Gréfico 6.26.: Cursograma Analitico basado en el matePedirrollo de polietilen:

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

envasado

DIAGRAMA#: 23 METODO: Actual

PRODUCTO: Rollos de polietilen OPERARIO  Vidal Salazar

AREA: Bodega de insumo:

PROCESO:  Pedido y colocacién de ro REALIZADO: J. Unapucha

HOJA Ne- ldel FECHA:

NUMERO SIMBOLO ACTIVIDAD Ag'II'IT\(/)IIIDDAI\ED

1 ; En bodega de insumos | No productiva
1 |:> A la balanza No productiva
1 O Pesado Productiva
! . Verificar pesos No productiva
2 |::> Al area de envasado No productiva
2 v En zona de Almacenamiento tempora

No productiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapuct
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Grafico 6.27.: Cursograma analitico del material: Pedido de égolietileno

PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamericana Norte Km 2 1/2 Via Latacunga

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
DIAGRAMA #25HOJAN*1DE 1
OBJETIVO: ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Rollo de polietileno OPERACION O 1
TRANSPORTE = 2
OPERACION: ESPERA O 0
Pesar v trasladar al area de INSPECCION [ 1
envasado ATMACENAMIENTO Y4 2
METODO:  Actual
LUGAR: Bodega de Insumos DISTANCIA (metros) 10.8
TIEMPO (minutos-hombre) 8.04
OBSERVADOR: Javier Unapucha COSTO
FECHA: MANO DE OBRA
OPERARIO: Envasador MATERIAL
- Distancia | Tiempo|Cantidad .
DESCRIPCION o= D 0o (m) (min) | (its) Observaciones
. . . . o | .
En bodega de insumos [ ] Rollos de cintas
Ala balanza 1 55 234 Carro hidranlico
Pesar rollos de polietileno < : * * * 4.5 balanza digital
Verificar pesos de rollos * * * /> * comparar con el pedido
/
Al area de envasado * <*--..:__ ¢ * 15| 155 Montacargas
En zona de almacenamiento temporal de . . . -‘H-:"'NH.
envasado 53 1.2 Area de envasado
25,8 9,59
TOTAL 1 2 0 1 2

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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6.8.5.1.1.

Diagrama de Recorrido Actual para el pedido de cira de fechado

Gréfico 6.28: Diagrama de Recorrido Actual para el pedido deadilet fechado.

DIAGRAMA DE RECORRIDO: PEDIDO Y TRASLADO CINTA DE FECHADO

METODO: ACTUAL

MECANICA

BODEGA DE
QUIMICOS

PLATAFORMA

LABORATORIO CALIDAD

PRODUCCION DE BODEGA DE 1
BOLO DE YOGURT ; 'NSUI\SJ
{1

BANOS
2 MUJERES

ALMACENAMIENTO DE
BOLO DE YOGURT

1L

BANOS COSINA
HOMBRES TRABAJADORES
COMEDOR
TRABAJADORES

AREA DE LAVADO
DE GAVETAS

|

%ENVASADO DE |}

(I AT ATATTY

DE LECHE

ENGAVETADO

=

_

GUARDIANIA

N

OFICINAS
ADMINISTRATIVAS

=
o —
Daa : B
= =
=Q[.:E ] =
= S —
chvsanona aseprica w =
ALMACENAMIENTO TEMPORAL . p _ % —
MATERIA PRIMA “// \)I‘I/ \‘:/) I M ] = %
e\ ALMACENAMIENTO | [ - -
S _— TRATAMIENTO TERMICO % =
e ( \u =
\ ) —
N
ELABORACION DE QUESOS D H/
ENVASADO W[ | e | rewesmemeey ALMACENAMIENTO DE
TETRAPACK D PRODUCTO TERMINADO OFICINA DE CALIDAD
ELABORACION DE YOGURT EN FRASCO H/\U
E CUARTOS FRIOS
Fn(pmm‘u’)rw

g
:
‘

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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6.8.5.3.1.

Cursograma analitico basado en el material: Patidunta de fechau

Gréfico 6.29.: Cursograma analitico basado en el material: Pathkdtinta de fechau

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA#: 25 METODO: ACTUAL
PRODUCTO: Cinta de sellac OPERARIO: Vidal Salazar
AREA: Bodega de insumo:
PROCESO: Pedido y colocacion de cir REALIZADO: J. Unapucha
HOJA# 1 DE 1 FECHA:
- " TIPO DE
NUMERO SIMBOLO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
1 ; En bodega de insumos | No productiva
1 |:> A la mesa de corte No productiva
- Medir cinta No productiva
1 O Cortar Productiva
1 - Verificar medida No productiva
2 |:> Al &rea de envasado No productiva
2 v En zona de almacenamiento temporal
envasado No productiva

Fuente: Area de produccion de leche en

Elaborado por: Javier Unapuch
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Gréfico 6.30.: Cursograma analitico del material: Pedido de Giet&echado

= -

PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamericana Norte Km 2 1/2 Via Latacunga , =

CURSOGRAMA ANALITICO

OPERARIONMATERIAL/EQUIPO
DIAGRAMA #27HOJAN®1DE1
OBJETIVO: ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Cinta de sellado OPERACION @) 1
TRANSPORTE = 2
OPERACION: ESPERA o 0
Cortar y trasladar cinta de sellado | INSPECCION O 2
ATLMACENAMIENTO v 2
METODO:  Actual
LUGAR: Bodega de Insumos DISTANCIA (metros) 10.8
TIEMPO (minutos-hombre) 728
OBSERVADOR: Javier Unapucha COSTO
FECHA: MANO DE OBRA
OPERARIO: Envasador MATERIAL
- Distancia | Tiempo|Cantidad .
DESCRIPCION O = DO lw (m) (min) | (i) Observaciones
En bodega de insumos [ * * * /.’/.
A lamesa de corte ¢ -<~\,__. * * 3.5 23 Con cinta
|
Medir cinta de sellado * * /./> * 1.2 Con flexometro
.</o/’ . . .
Cortar cinta de sellado 1,55 Con tigeras
Verificar medida de corte * * ./> * Con la dafiada
=
Al area de envasado ¢ <‘--..:__ * * 3.3 1.2 Con cinta
En zona de almacenamiento temporal de . . . E\.m..__“
envasado 1,03 Area de envasado
TOTAL 1 2 0 2 2 10,8 7.28

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.8.6.1.1.

Gréfico 6.31: Diagrama de Recorrido Actual para el Pedido yadside Gavetas.

Diagrama de Recorrido Actual para el Pedido y tragido de Gavetas.

DIAGRANMA DE RECORRIDO: PEDIDO Y TRASLADO DE GAVETAS AL AREA DE ENVASADO DE LECHE

METODO: ACTUAL

LABORATORIO CALIDAD

ALMACENAMIENTO TEMPORAL
MATERIA PRIMA

O YD)

ENGAVETADO
DE LECHE

D BODEGA DE PRODUCCION DE B oo BANOS BANOS COSINA
QUIMICOS BOLO DE YOGURT MUJERES HOMBRES TRABAJADORES
d
ALMACENAMIENTO DE
BOLO DE YOGURT
COMEDOR
[TRABAJADORES
PLATAFORMA — AREA DE LAVADO l \%

l:l DE GAVETAS L
[ E 2 > .

GUARDIANIA

I

ZONA DE DESPACHO

OFICINAS
ADMINISTRATIVAS

I

i

\ J\ J\ /)
o J e J = A —
N /o S\ o/ ALMACENAMIENTO ||f
DE MP
ELABORACION DE QUESOS
ENVASADO
TETRAPACK

ELABORACION DE YOGURT EN FRASCO

/\;I'RATAM IENTO TE

(
[\ )

RMICO

S

2
-

=
7
-

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

[

OFICINA DE CALIDAD

A

CUARTOS FRIOS

ENTRADA TRABKIADORES

ENTRADA CAMIQHES

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.8.6.3.1. Cursograma analitico basado enl material: Pedido y Traslado de Cavetas

Gréfico 6.32.: Cursograma analitico basado en el material: PgdTraslado de avetas

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

Al &rea de engavetado de leche No productiva

En zona de almacenamiento temporal ¢
gavetas No productiva

DIAGRAMA#: 27 METODO: Actual
PRODUCTO: Gavetas para lec OPERARIO:  Danilo Sanchez
AREA: Lavado de gavet
PROCESO: Pedido y traslado de gave REALIZADO: J. Unapucha
HOJA#: 1 de 1 FECHA:
NUMERO | SIMBOLO ACTIVIDAD AcT:ITF;\C/)w?AED
! v En area de gavetas No productiva
1 O Solicitar gavetas Productiva
2 O Coger gavetas Productiva
=
V

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapuch
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Grafico 6.33.: Cursograma analitico del material: Pedido de gevet

PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamericana Norte Km 2 1/2 Via Latacunga

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIOMATERIALEQERO
DIAGRAMA #29HOJAN*1DE 1
OBJETIVO: ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Gavetas Limpias OPERACION O 2
TRANSPORTE = 1
OPERACION: ESPERA D] 0
Pedido v traslado al area de INSPECCION [ 0
envasado ALMACENAMIENTO V4 2
METODO:  Actual
LUGAR: Area de lavado de gavetas DISTANCIA (metros) 63.7
TIEMPO (minutos-hombre) 743
OBSERVADOR: Javier Unapucha COSTO
FECHA: MANO DE OBRA
OPERARIO: Envasador MATERIAL
. Distancia | Tiempo|Cantidad e
DESCRIPCION o= DEI=NE (m) (ein) | () Observaciones
En area de Gavetas * * _.____...--:""" — Area de lavado
—-—-:‘#F. L] L]
Solicitar gavetas r 32.5] 3.54 Verbal
L] L L] L]
Coger gavetas k 0,55 Coche manual
Al area de engavetado de leche * \‘\ * * * 312| 334 Coche manual

En zona de almacenamiento temporal

Area de envasado

TOTAL

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.8.3.4. Diagrama de Procesos Hombre - Maquina

El diagrama de actividades hombre-maquina se usa @studiar, analizar y
mejorar una estacion de trabajo a la vez. El dimmgranuestra la relacion de
tiempo exacta entre el ciclo de trabajo de unaopery el de la maquina. Estos
hechos pueden conducir a una utilizacion més cetaplel tiempo del trabajador
y de la maquina asi como a obtener un mejor balkdelogiclo de trabajo.

6.8.3.4.1 Diagrama Hombre — Maquina Actual Envasado de leche

Grafico 6.34.: Diagrama Hombre — Maquina Actual: Recirculaciéradaa caliente

OPERACION: Recirculacion de agua caliente NOMBRE DE AYUDANTES:
NOMBRE DEL PRODUCTO: Leche Entera
NOMBRE DE LA MAQUINA: Bomba Positiva
NOMBRE DEL OPERARIO:  Vidal Salazar NUM. DE MAQUINA: 1
METODO ACTUAL  [X] METODO PROPUESTO || CUADRO POR: Javier Unapucha
TIEMPO
OPERARIO 1 TIEMPO g :
(min) MAQUINA (min)
Conectar tuberia 2,5 2,5
Espera
Encender bomba 0,25 0,25
Recircula agua caliente por la
Espera 20 en%l:l sadora P 20
Apagar bomba 0,25 0,25
Espera
Desconectar tuberia del tanquero 2,35 2,35
RESUMEN
Operario 1 Miquina
Tiempo inactivo 20 min 5,35 min
Tiempo de trabajo 5,35 min 20 min
Tiempo total del Ciclo 25,35 min 25,35 min
Utilizacion del Operario = 5,35 Utilizacion de la maquina = 20 min
Utilizacion en porcentaje 535 20
21,10 % ——— 78,89%
25,35 25,35 ’

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.

150



Gréfico 6.35.;: Diagrama Hombre — Maquina Actual: Esterilizaciontuleeria

OPERACION:

Esterilizacion de tuberias con vapor

NOMBRE DEL PRODUCTO: Leche Entera

NOMBRE DE LA MAQUINA: Distribuidor de vapor

NOMBRE DE AYUDANTES:

NOMBRE DEL OPERARIO:

Vidal Salazar

NUM. DE MAQUINA: 2

METODO ACTUAL  [X]

METODO PROPUESTO | |

CUADRO POR: Javier Unapucha

OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Conectar tuberia a la entrada de la 033
envasadora > Espera : 033
Encender distribuidor de vapor 0.2 | 0.2
I
Espera 10 Esterilizar maquina envasadora con 1o
vapor
Desactivar Distribuidor de vapor 0.2 Espera 0.2 ]
RESUMEN
Operario Miquina
Tiempo inactivo 10 min 0.73 min
Tiempo de trabajo 0.73 min 10 min
Tiempo total del Ciclo 10,73 min 10,73 min
Utilizacion del Operario = 0.73 min Utilizacién de la maquina = 10 min
Utilizacion en porcentaje
10,73 10,73 '

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Gréfico 6.36.; Diagrama Hombre — Maquina Actual: Pasteurizacetedhe

OPERACION: Pasteurizar Leche Entera para envasado NOMBRE DE AYUDANTES:

NOMBRE DEL PRODUCTO:

Leche Entera

NOMBRE DE LA MAQUINA: Pasteurizador 6000 It/hr

NOMBRE DEL OPERARIO; ~ Santiago Salazar NUM. DE MAQUINA: 3
METODO ACTUAL |Z| METODO PROPUESTO |:| CUADRO POR: Javier Unapucha
OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Encender pasteurizador 1.2 1.2
Ajustar parametros de pasteurizador 3 Espera |
| 6.5
Conectar tuberias del pasteurizador 1.5 |
Encender bomba del pasteurizador 1
Espera 19.875 Succionar leche a la tina de balanza 19.875
del pasteurizador
Apagar bomba del pasteurizador 1
Desconectar tuberias del pasteurizador 1.5 Espera 2.5
Apagar pasteurizador 0.2 Espera 0.2
RESUMEN
Operario Miquina
Tiempo inactivo 19.875 min 9.42 min
Tiempo de trabajo 9.42 min 19.875 min
Tiempo total del Ciclo 29.295 min 29.295 min
Utilizacion del Operario = 9.42 Utilizacion de la maquina = 19.875
Utilizacion en porcentaje
— 942 _ 34509 19875 =67.84%
29.295 29.295 ’

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.37.: Diagrama Hombre — Maquina Actual: Descremado dede

OPERACION:  Descremado de Lec

he Entera para envasado

NOMBRE DE AYUDANTES:

NOMBRE DEL PRODUCTO:

Leche Entera

NOMBRE DE LA MAQUINA:

Descremadora

NOMBRE DEL OPERARIO:

Santiago Salazar

NUM. DE MAQUINA: 4

METODO ACTUAL [

METODO PROPUESTO |_|

CUADRO POR: Javier Unapucha

OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Encender Descremadora 046
Ajustar pardmetros de la Descremadora 2.55 Espera | 3.46
Colocar tanque lechero a lado de la |
0.45
descremadora |
Abrir llaves para la salida de la crema 0,35 0,35
Descremar leche 30 litros de crema
5.34
Espera por cada 5000 It de leche 534
Cerrar llaves de la crema 0.35 0,35
Retirar tanque lleno de crema 3.46 Espera
3.92
Apagar Descremadora 0.46
RESUMEN
Operario Méquina
Tiempo inactivo 5.34 min 8,08 min
Tiempo de trabajo 8.08 min 5,34 min
Tiempo total del Ciclo 13.42 min 13.42 min
Utilizacion del Operario = 8.08 Utilizacion de la maquina = 3,34
Utilizacion en porcentaje
808 =60.20 % _ 534 39.80 %

13.42 13.42 '

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.38.: Diagrama Hombre — Maquina Actual: Homogeneizadéeche

OPERACION:  Homogeneizar Leche Entera para envasado NOMBRE DE AYUDANTES:
NOMBRE DEL PRODUCTO: Leche Entera
NOMBRE DE LA MAQUINA:  Homogeneizador 6000 1t/hr
NOMBRE DEL OPERARIO; ~ Santiago Salazar NUM. DE MAQUINA: 5
METODO ACTUAL |Z| METODO PROPUESTO |:| CUADRO POR: Javier Unapucha
OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Encender Homogeneizador 0.55
Ajustar parametros del homogeneizador 1.43 Espera | 2,13
Abrir llaves para el ingreso de leche 0.15 !
Espera 15.75 Homogeneizar leche a 3000 psi 15.75
Cerrar llaves de la tuberia 0.15
Desconectar tuberias del homogeneizador 1.35 Espera 1.35
Apagar pasteurizador 0.25 0.25
RESUMEN
Operario Miquina
Tiempo inactivo 15.75 min 3.88 min
Tiempo de trabajo 3.88 min 15.75 min
Tiempo total del Ciclo 19.63 min 19.63 min
Utilizacion del Operario = 3.88 Utilizacion de la maquina = 16.03
Utilizacion en porcentaje
_ 388 =19.77 % 15.75 - 8023 %
19.63 19.63 '

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Gréfico 6.39.; Diagrama Hombre — Maquina Actual: Envasado dedextiera

OPERACION:  Envasado de Leche Entera NOMBRE DE AYUDANTES:
NOMBRE DEL PRODUCTO:  Leche Entera
NOMBRE DE LA MAQUINA: Envasadora Ultralimpia 1
NOMBRE DEL OPERARIO:  Xavier Borja NUM. DE MAQUINA: 6
METODO ACTUAL  [] METODO PROPUESTO || CUADRO POR: Javier Unapucha
OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Colocara rollos 2.5 |
Colocar cinta de sellado 3.5 Espera |
Ajustar fecha y presentacion 2 |
Encender envasadora 1.5 \
Cuadrar plastico 1.5 | 1.5
Desechar plastico dafiado 2.45
Espera 3
Hacer sangrado de leche 342 3,42
Dosificar manualmente 0.55
Espera
Verificar peso y sellado 2.34
Activar mando automatico 023
Espera Envasar leche entera 2,25
RESUMEN
Operario Maiquina
Tiempo inactivo 10,17 min 15,07 min
Tiempo de trabajo 15,07 min 10,17 min
Tiempo total del Ciclo 25,24 min 25,24 min
Utilizacién del operario= 15,07 min Utilizacién de la maquina = 10,17 min
Utilizacion en porcentaje
15 ,07 1qL7
———— =59 71 % a = 4%
25 24 254

Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.9 Estudio de tiempos actuales en las estaciones dealajo para
determinar el tiempo estandar a las operaciones deroduccion en el
area de envasado de leche.

6.9.1 Estudio de tiempos actual

El estudio de tiempos se realizara a todas lasaojperes que intervienen en el
proceso de produccién de envasado de leche, indoydos tiempos de
preparacion de maquinas para el envasado.

6.9.1.1Descripcién de los métodos utilizados para el estiadde tiempos
6.9.1.1.1 Valoracién del operario

La Valoracién del desenvolvimiento del operariacdséermina en base a criterios
de quien estéa calificando, esta calificacion defignarse tomando en cuenta su

habilidad y desempefio al realizar la operacion.

Para la toma de tiempos se eligen operarios demges® normal, por lo que la
calificacion es de 100, teniendo un factor de deséim 1. Este operario debe

tener habilidad, esfuerzo, condiciones y consistggmomedio. Ver anexo B-2
6.9.1.1.2 Seleccion del operario

Para llevar a cabo el estudio de tiempos se delgi €in operario promedio, que
desempefie su trabajo con consistencia; debe astdiafizado con la operacién
y mostrar interés por hacer bien las cosas. Deneateera nos aseguramos de que

el tiempo que tomamos es un tiempo prudente palaaela operacion.
6.9.1.1.3 Técnica utilizada en la toma de tiempos

La técnica que se utilizara para el estudio dedasrsera con cronémetro y el
estudio se hara a través de observaciones diracdak unos pasos en posicion
detras del operador, de tal forma de no crearadisivnes ni interferir en el
trabajo que se estara ejecutando.

El trabajo por supuesto de pie con un angulo dérvidonde se logre visualizar
todos los movimientos ademas de la facilidad p@eautar movimientos y dar

seguimiento de toda la rutina de trabajo del operad
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6.9.1.1.4 Determinaciéon de nimero de ciclos a cronometrarse

El nimero de observaciones se establece por medlioriderio de la General
Electric presentada en el Anexo 2, esta nos ofeéceimero de observaciones

necesarias en funcion de la duracion del ciclo.

6.9.2 Método empleado para el calculo de tiempo estdndarlas operaciones

en el area de envasado de leche.

Primero determinaremok que es la suma de los tiempos cronometrados, y esta

se obtiene al sumar el nUmero de tiempos cronoduetnaor cada actividad.
T2=n ciclos Eq 6.1)

Donde:

T = Suma de tiempos cronometrados

n ciclos= Numero de ciclos observados

El calculo del valolP es el promedio de los tiempos cronometrados, senabtle

la siguiente manera.

RX:n ciclos)/n (Ec2p.
Donde:
P =Promedio de los tiempos cronometrados

V, Valoracion proporcionada al desempefio de un trdbajaesta con una
valoracion de 100 que equivale a 1 es decir unamjpecon habilidad, fuerza y

destreza de tipo promedio o normal.
6.9.2.1Tiempo Basico o Normal

Es el tiempo que requiere el operario para realinar tarea en forma normal se

obtiene al multiplicar el tiempo de ciclo real gbfactor de valoracion sobre cien.

TB=Px— (Ec3p.
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Donde:

TB = Tiempo basico

P = Tiempo de ciclo real
V = Factor de valoracion

T.A.M, representa el Tiempo Manual que el trabajadorieanpara realizar una

tarea determinada.

T.M, es el tiempo empleado por la maquina para realiza operacion o parte de

ella.
6.9.2.2Suplementos por descanso

Los suplementos de trabajo deben tomarse en cpardda obtencion de tiempos
estandares de produccion, ya que el operario nagienanel mismo ritmo en las
primeras horas de trabajo en comparacion con tasad ya que existe desgaste

fisico e intelectual y se requerira de tiempo adial para equilibrar.
Los suplementos a tomarse en cuenta para el estoilio

e Suplementos Constantes

* Suplementos Variables
6.9.2.3Suplementos constantes
6.9.2.3.1 Por fatiga

Debe tomarse en cuenta que la fatiga puede redunids no evitarse y que no es
equilibrada, esto debido a que se produce porredaceio fisico y por el estado
animico del operario. Segun la oficina Internaciot@ trabajo la tolerancia

basica por concepto de fatiga es un 4%.
6.9.2.3.2 Por necesidades personales

Estas son interrupciones del trabajo necesarias pantener el bienestar del

trabajador, por ejemplo idas al bafio, beber agiea, Be acuerdo a estudios
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detallados de produccion de la oficina Internadiashe trabajo, se tiene un
margen de tolerancia del 5% por retrasos persanales

6.9.2.4Suplementos variables

Para este tipo de suplemento se calificé en cadaiés de trabajo, por lo que no
en todas las estaciones se trabaja bajo las mispnaiciones y esfuerzos fisicos

realizados por los operarios.

Cabe recalcar que los suplementos por descandoresneo para las operaciones
ejecutadas en la misma estacion de trabajo y denebtl suplemento total

sumando todos los suplementos dados a dicha operaci

Observar los suplementos dados en los diagramasaldello del tiempo estandar

de las operaciones realizadas en las estaciortesbdgo.

Ver anexo 3: Sistema de Suplementos por DescanBoreentaje de los Tiempos

Normales.

Los tiempos por suplementos se obtienen de laesiggimanera.

Tiempo por suplementos=Tiempo Basico (TBY*¢le los suplementos)) /100) (Ec. 6.4)
6.9.2.5Tiempo tipo o estandar

La determinacion del tiempo tipo es uno de nuestbpstivos en este estudio, por
lo que podemos definir al tiempo tipo de una opgéracomo el tiempo en el cual
un operario, trabajando a paso normal, realiza ®st®a, tomando en cuenta

suplementos por fatiga, necesidades personalgdgnsentos variables.

Tiempo estandar (TS) = Tiempo Basico (TB) + Tierppo Suplementos (Ec. 6.5)

159



Cuadro 6.1.0: Descripcion de Actividades: Recircular agua cadien

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: AGUA ESTUDIO #: 1
OPERACON: RECIRCULAR AGUA POR LAS ENVASADORAS
MAQUINA: ENVASADORA
A Llenar con agua la tina de balanza
Corte: Hasta completar el tanque de
medicion
B Calentar el agua con vapor
Corte: Hasta 85° C
C Conectar tuberia
Corte: Hasta dejar ajustada
D Recircular agua por la tuberia

Corte: Hasta que salga toda el agua

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.1.1:Estudio de Tiempos: Recircular agua caliente

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 01
OPERACION: PREPARACION DE ENVASADORA HOJA#: 01
RECIRCULAR AGUA CALIENTE TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
TIEMPO
AREA IHNVASADO/ENVASADORA TRANSC:
FECHA:

PRODUCTO: LECHE ENTERA

OBSERVADO POR:

MATERIAL: AGUA JAVIER UNAPUCHA
DESCDRE'EC'ON CICLOS (MIN) RESUMEN

elemento |1l 23]als|e|7|8]olw] T | P |[v]TB
A 0,50| 0,55| 1,06| 0,56| 1,1]| 0,59/ 0,57|1,11|0,57| 1,12| 7,73| 0,77|100| 0,77
B 2.252,13| 2,2|2,18| 2,16| 2,17| 2,22| 1,5/ 2,45/ 2,43| 21,60| 2,17|100| 2,17
c 0,59| 0,58 0,45| 0,43| 0,34 1,01/ 0,55| 0,54| 0,45| 0,48| 5.42| 0,54| 100| 0,54
D 20| 21| 20| 19| 20| 22|19,5| 20| 19| 21]201,50] 20,15|100| 20,15
Tiempo Basico del ciclo 2363
T.M.(B+D) 223
T.AM.(A+C) 132

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de

Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.1.2:Calculo del Tiempo Estandar: Recirculacion de amli@nte

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  CIRCULACION DE AGUA CALIENTE

ESTUDIO #: 1
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS S

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 1

TEDIO
TOTAL 23
™ 23,63
™ 22,32
TAM 1,32
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,30
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 23,94

RECIRCULACION DE AGUA

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.2.0: Descripcion de Actividades: Esterilizacion de esadoras

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL.: VAPOR ESTUDIO #:
OPERACON: ESTERILIZAR ENVASADORAS
MAQUINA: ENVASADORA
A Conectar manguera de vapor
Corte: Hasta dejar conectada
B Abrir llaves de vapor
Corte: Hasta la mitad de su
totalidad
C Direccionar vapor por la tuberia
Corte: hasta que circule todo el
vapor
D Recircular vapor por la tuberia

Corte: Hasta que salga todo el
vapor

Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.2.1: Estudio de Tiempos: Esterilizacion de envasadora

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 2
OPERACION: ESTERILIZACION HOJA#: 2
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: VAPOR JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN RESUMEN
DEL ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \Y B
A 0,10| 0,09| 0,07| 0,09{ 0,08/ 0,06| 0,07| 0,07| 0,06 0,08 0,76 0,08| 100{ 0,08
B 0,07| 0,05| 0,04| 0,07 0,05/ 0,04| 0,06| 0,04| 0,04| 0,07 0,53 0,05| 100{ 0,05
c 0,12/ 0,11| 0,1| 0,11 0,09/ 0,09| 0,1{0,09] 0,1]| 0,09 1,00 0,10| 100{ 0,10
D 20| 19| 21)195| 20|19,2|20,1|] 21 159,80 19,98| 100| 19,98
Tiempo Basico del ciclo | 20 20
TM (D) 0,23
T.A.M.(A+B+C) 19,98

Nota: V = Valoraciéon T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha

164




Cuadro6.2.2: Calculo del Tiempo Estandar: Esterilizacion deasadora

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

ESTERILIZACION
2

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR 4

FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS S

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 1

TEDIO
TOTAL 23
B 20,20
™ 0,23
TAM 19,98
SUPLEMENTO POR DESCANZO 4,59
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 24,80

ESTERILIZACION

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.3.0: Descripcion de Actividades: Cortar cinta de seallad

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL: CINTA DE SELLADO ESTUDIO #: 3
OPERACON: CORTAR CINTA DE SELLADO

MAQUINA: TIGERAS

Medir la cantidad que va a utilizar con un

A ,

flexédmetro

Corte: Hasta obtener la medida exacta
B Cortar cinta de sellado

Corte: Transportarla a la maquina envasadc

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.3.1:Estudio de Tiempos: Cortar cinta de sellado

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO:
OPERACION: CORTAR CINTA DE SELLADO HOJA#:
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
TIEMPO
AREA DE ENVASADO/ENVASADORA | TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: CINTA DE SELLADO JAVIER UNAPUCHA
DESC;;FL’C'ON CICLOS (MIN RESUMEN
ELEMENTO 1|12 |3|4|5|6| 7|89 |10 T P |V |TB
A 0,07| 0,06/ 0,11| 0,1]/0,11|0,12|0,12|0,13|0,13/0,12| 1,07| 0,11|100| 0,11
B 0,12| 0,14| 0,13 0,12| 0,14| 0,14/ 0,16/ 0,13/ 0,12| 0,16] 1,36| 0,14|100| 0,14
Tiempo Basico del ciclo | g 24
T.M.() 0,00
T.A.M.(A+B) 0,24

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.3.2:Calculo del Tiempo Estandar: Cortar cinta de della

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  CORTAR CINTA DE SELLADO

ESTUDIO #: 3
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
B 0,24
™ 0,00
TAM 0,24
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,05
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,29

CORTAR CINTA DE SELLADO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.4.0: Descripcion de Actividades: Cambiar cinta de siella

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Corte: Hasta dejarlo ajustado y listo para
usar

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: CINTA DE SELLADO ESTUDIO #: 4
OPERACON: CAMBIAR CINTA DE SELLADO
MAQUINA: ENVASADORA
A Sacar modulo de sellado
Corte: Hasta tenerlo fuera del modulo
B Cambiar cinta de sellado
Corte: hasta dejarlo pegado en el modulo
C Colocar modulo de sellado

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.4.1:Estudio de Tiempos: Cambiar cinta de sellado

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 4
OPERACION: CAMBIAR CINTA DE SELLADO HOJA#:
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: CINTA DE SELLADO JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN RESUMEN
DEL ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P vV | TB
A 0,07| 0,06| 0,06| 0,07]0,09| 0,1/0,07]0,08/0,09] 01 0,78 0,08 100| 0,08
B 1,14(1,12| 1,2]1,14|1,15/1,17|1,12|1,07|1,15| 1,17 11,43 1,14| 100| 1,14
c 0,09 0,12| 0,12 0,11 0,06/ 0,07]0,09] 0,1|0,13| 0,11 1,00 0,10| 100| 0,10
Tiempo Basico del ciclo 1,32
TM.0 0,00
T.A.M.(A+B+C) 1,32

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina
Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.4.2:Célculo del Tiempo Estandar: Cambiar cinta deadell

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  CAMBIAR CINTA DE SELLADO
ESTUDIO #: 4

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 1
TOTAL 22
B 1,32
™ 0,00
TAM 1,32
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,29
TIEMPO TIPO O STANDAR 1,61

CAMBIAR CINTA DE SELLADO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.5.0 Descripcion de Actividades: Pesar rollo de poéab

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO ESTUDIO #: 5
OPERACON: RECOGER Y PESAR ROLLO DE POLIETILEN(
MAQUINA: ENVASADORA

A Coger rollo de polietileno y sacar la funda prodex

Corte: hasta dejarlo libre para pesarlo

Coger el rollo y llevarlo a la balanza
digital
Corte: Hasta dejarlo en la balanza

C Pesar rollo de polietileno
Corte: hasta mirar el peso del
polietileno

D Registrar peso de rollo de polietilenc
Corte: Hasta anotar en el registro de
peso

E Llevar a la maguina envasadora
Corte: Hasta dejarlo detras de la maquina para sua@ocacion

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.5.1:Estudio de Tiempos: Pesar rollo de polietileno

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 5
OPERACION:  PESAR ROLLO DE POLIETILENO HOJA#: 5
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
TIEMPO
AREA DE ENVASADO/ENVASADORA | TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO:  LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: ROLLO DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
DESCSEFL’C'ON CICLOS (MIN RESUMEN
ELEMENTO 1|2 |3|4|5|6|7|8]9]10] T P |V |TB
A 0,12| 02]0,22|0,25/0,23/0,23/ 0,36/ 0,25/ 0,24/ 0,23| 2,33| 0,23]100] 0,23
B 0,22| 0,12/ 0,15/ 0,16/ 0,17/ 0,18/ 0,23/ 0,21 0,2/ 0,22| 1,86| 0,19|100] 0,19
c 0,18] 0,16/ 0,23] 0,18/ 0,16/ 0,22/ 0,21/ 0,19| 0,2/ 0,29| 1,92| 0,19|100] 0,19
D 0,03] 0,05| 0,04| 0,05/ 0,04/ 0,04/ 0,04 0,03/ 0,07/ 0,06| 0,45 0,05|100] 0,05
E 0,2| 0,45| 0,41|0,34| 0,21] 0,22] 0,25/ 0,23] 0,22| 0,45| 298] 0,30/ 200| 0,30

Tiempo Basico del ciclo | g g5

T.M.() 0,00

TAM.(A+B+C+D+E) | 095

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.5.2: Célculo del Tiempo Estandar: Pesar rollo de ptdied

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PESAR ROLLO DE POLIETILENO

ESTUDIO #: 5
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 11

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 0

TEDIO 1
TOTAL 34
B 0,95
™ 0,00
TAM 0,95
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,32
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 1,28

PESAR ROLLO DE POLIETILENO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.6.0: Descripcion de Actividades: Colocar rollo de piilezo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO:
MATERIAL:
OPERACON:
MAQUINA:

LECHE ENTERA

PLASTICO DE POLIETILENO ESTUDIO #:

COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO
ENVASADORA

6

A

Abrir la compuerta inferior trasera de la
envasadora

Corte: Hasta retirar el modulo en el que ira el rolo

Ubicar rollo de polietileno
Corte: Hasta ajustar bien en el modulo

Unir con cinta adhesiva el nuevo rollo con el sotwale
polietileno

Corte: girar el rollo hasta que quede

ajustado.

Insertar el modulo y cerrar la compuerta
Corte: Hasta cerrar la compuerta y echar llave

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro6.6.1: Estudio de Tiempos: Colocar rollo de polietileno

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 6
OPERACION: COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO HOJA#: 6
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: ROLLO DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN RESUMEN
DEL ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \% B
A 0,19| 0,32 0,37| 0,43/ 0,21| 0,34| 0,19/ 0,32] 0,25] 0,33 2,95 0,30|] 100| 0,30
B 1,10 1,2| 1,2f1,12| 11|1,05/1,08] 1,2{1,41| 1,55 12,01 1,20 100| 1,20
C 0,2| 0,21| 04| 0,27/0,18{0,25/0,33| 0,2| 0,2{ 0,19] 243 0,24| 100| 0,24
D 0,12| 0,22) 0,13| 0,14/0,23| 0,15/ 0,16/ 0,19]| 0,17| 0,19 1,50 0,15] 100| 0,15
Tiempo Basico del ciclo 1,89
T.M.0 0,00
T.AM.(A+B+C+D) 1,89

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.6.2: Calculo del Tiempo Estandar: Colocar rollo de giiéno

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO

ESTUDIO #: 6
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 11

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS S

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 34
TB 1,89
™ 0,00
TAM 1,89
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,64
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 2,53

COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

177




Cuadro 6.7.0: Descripcion de Actividades: Digitar fecha corresgiente

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: CINTA VIDEOJET ESTUDIO #:
OPERACON: DIGITAR FECHA CORRESPONDIENTE
MAQUINA: ENVASADORA

A Colocar cinta video jet

Corte: Hasta colocar cinta video jet

B Digitar fecha
Corte: Hasta  digitar fecha correspondiente

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.7.1:Estudio de Tiempos: Digitar fecha correspondiente

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 7
OPERACION: DIGITAR FECHA CORRESPONDIENTE HOJA#: 7
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: CINTA VIDEOJET JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN RESUMEN
DEL ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 T P vV | TB
A 1,30/ 21| 15]|1,34|1,12|1,32|1,29| 1,3|1,25|1,27] 13,79] 1,38| 100| 1,38
B 0,20| 0,18/ 0,21| 0,18]|0,21| 0,2|0,21]|0,25|0,24| 0,19 2,07 0,21| 100| 0,21
Tiempo Basico del ciclo 1,59
T.M.() 0,00
T.A.M.(A+B) 1,59

Nota: V = Valoraciéon T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.7.2:Célculo del Tiempo Estandar: Colocar cinta vidstoyjajustar fecha

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: COLOCAR CINTA VIDEOJET Y DIGITAR FECHA CORRESPONDNTE
ESTUDIO #: 7

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTE
S

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR 4

FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 23
B 1,59
™ 0,00
TAM 1,59
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,36
TIEMPO TIPO ESTANDAR 1,95

COLOCAR CINTA VIDEOJET Y DIGITAR FECHA

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.8.0: Descripcion de Actividades: Digitar presentaciomrespondiente

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL: ESTUDIO #: 8
OPERACON: DIGITAR PRESENTACION CORRESPONDIENTE

MAQUINA: ENVASADORA

A Digitar presentacion correspondiente

Corte: Hasta dejar con la fecha que se va a produocgse dia

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

Cuadro 6.8.1:Estudio de Tiempos: Recircular agua caliente

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 8
OPERACION: DIGITAR PRESENTACION CORRESPONDIENTE HOJA#: 8
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA DE ENVASADO/ENVASADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN RESUMEN
DEL ELEMENTO | 1 2 3 4 | 56|78 9|10 T P vV | TB
A 0,13| 0,14| 0,12| 0,13/ 0,14| 0,16/ 0,16/ 0,17/ 0,15| 0,17 1,46| 0,15 100| 0,15
Tiempo Basico del ciclo 0,15
T-M.0 0,00
T.A.M.(A+B) 0.15

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.8.2: Calculo del Tiempo Estandar: Colocar cinta videtoyjdigitar fecha

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: COLOCAR CINTA VIDEOJET Y DIGITAR FECHA CORRESPONDIENTE
ESTUDIO #: 8

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
B 0,15
™ 0,00
TAM 0,15
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,03
TIEMPO TIPO O STANDAR 0,18

DIGITAR PRESENTACION CORRESPONDIENTE

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.9.0: Descripcion de Actividades: Cuadrar plastico

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO ESTUDIO #:
OPERACON: CUADRAR Y ACOMODAR POLIETILENO
MAQUINA: ENVASADORA
A Activar manualmente la maquina
Corte: Hasta que baje el polietileno
usado
B Sacar todo el plastico utilizado
Corte: Hasta encontrar el nuevo
plastico
c Cuadrar plastico y ajustar a la medid:

exacta
Corte: Hasta que quede listo para
envasar

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.9.1:Estudio de Tiempos: Cuadrar plastico

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 9
OPERACION: CUADRAR POLIETILENO HOJA#: 9
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: PLASTICO POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA

CICLOS (MIN RESUMEN
D%ESECE';S\]OT’\(') 12| 3| 4|5|6|7 |89l T P |v | B

A 013| 01]0,11]009/0,12|0,13|0,14|0,12|0,15 0,08] 1,17| 012|100 0,12

B 1,26/ 112| 1,1]1,05/114] 1,1| 12]1,02|056| 1,23 10,78] 1,08| 100 1,08

c 145|124| 112| 1,24|154] 1,5/123/1,22|055| 1,34| 12,43] 1.24| 100| 124

Tiempo Basico del ciclo 2.44

M0 0,00

T.A.M.(A+B+C) 2.44

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro6.9.2: Calculo del Tiempo Estandar: Cuadrar plastico

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: CUADRAR PLASTICO

ESTUDIO #: 9
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR 4

FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 3

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 23
™ 2,44
™ 0,00
TAM 2,44
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,56
TIEMPO ESTANDAR 3,00

CUADRAR POLIETILENO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

185



Cuadro 6.10.0:Descripcion de Actividades: Esterilizacion de ptiscuadrado

~ DESCRIPCI
ON DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL.: VAPOR ESTUDIO # 10
OPERACON: ESTERILIZAR POLIETILENO CUADRADO
MAQUINA: ENVASADORA
A Conectar tuberia de vapor a la maquina
envasadora
Corte: Hasta dejarla ajustada
B Abrir llave de vapor
Corte: Hasta que el vapor llegue al plastico
C Esterilizar plastico

Corte: Hasta que el vapor salga en su totalidad

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.10.1:Estudio de Tiempos: Esterilizacion de plasticodcado

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 10
OPERACION: ESTERILIZAR PLASTICO CUADRADO HOJA#: 10
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: PLASTICO POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
. CICLOS (MIN RESUMEN
DESCRIPCION
DEL ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \Y% B

A 0,22| 0,16| 0,17| 0,19|0,14| 0,13|0,13|0,13| 0,15| 0,2 1,62 0,16| 100| 0,16
B 0,02| 0,02| 0,03| 0,04|0,04| 0,05| 0,05|0,03|0,07| 0,05 0,41 0,04| 100 0,04
C 540| 5,23| 6,1| 5,4|5,56|5,44|5,43|5,34|5,34| 6,01| 55,25 5,53| 100| 5,53
Tiempo Basico del ciclo 573
T.M.0 5,53

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.10.2:Calculo del Tiempo Estandar: Esterilizar plastoadrado

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: ESTERILIZAR POLIETILENO
ESTUDIO #: 10

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTE
> POR NECESIDADES 5

PERSONALES

POR 4

FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 3

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 1

TEDIO 0
TOTAL 24
B 5,73
™ 5,53
TAM 0,20
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,05
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 5,78

ESTERILIZAR PLASTICO DE POLIETILENO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.11.0:Descripcion de Actividades: Sangrado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL.: MARMITA ESTUDIO # 11
OPERACON: SANGRADO DE LA LECHE
MAQUINA: ENVASADORA

A Solicitar él envi6 de leche a pasteurizacio

Corte: hasta que llegue la leche a la envasadora

B Hacer el sangrado de la leche
Corte: Hasta que salga toda la leche con
agua

C Desactivar la salida de leche

Corte: Hasta ajustar plastico, para comenzar a ensar

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.11.1:Estudio de Tiempos: Sangrado

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 11
OPERACION: SANGRADO DE LA LECHE HOJA#: 11
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: MARMITA JAVIER UNAPUCHA
) CICLOS (MIN RESUMEN
DESCRIPCION
DEL ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \% TB

A 1,40 15]|132|134/2/43| 33| 22/1,01/1,32|1,32| 17,14 1,71) 100| 1,71
B 0,40| 0,43] 0,45| 0,43/ 0,55/0,46|1,01]| 0,46| 0,48| 0,58 5,25 0,53] 100| 0,53
c 0,05| 0,04| 0,07| 0,08] 0,1/0,02| 0,03/ 0,02/ 0,06/ 0,1 0,57 0,06| 100| 0,06
Tiempo Basico del ciclo 230
T.M.(B) 0,53

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.11.2:Célculo del Tiempo Estandar: Sangrado

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

SANGRADO DE LA LECHE
11

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 1

TEDIO 0
TOTAL 23
B 2,30
™ 0,53
TAM 1,77
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,41
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 2,70

SANGRADO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.12.0:Descripcion de Actividades: Dosificar leche mamette

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO ESTUDIO # 12
OPERACON: DOSIFICAR LECHE MANUALMENTE
MAQUINA: ENVASADORA

Poner en marcha manual la maquina

A

envasadora

Corte: Hasta dosificar leche
B Dosificar leche manualmente

Corte: Hasta obtener el peso adecuado de la fund& deche

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.12.1: Estudio de Tiempos: Dosificar lechmanualmente

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 12
OPERACION: DOSIFICAR LECHE MANUALMENTE HOJA#: 12
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
CICLOS (MIN RESUMEN
D%ESECI:_E',SS\?T'\(') 1|23 |4|5|6|7|8|9]1w| T P | v | TB
A 0,01 0,02] 0,02] 0,02| 0,03 0,02/ 0,01] 0,02/ 0,02 0,02| 0,29] 0,02 100 0,02
B 0,47| 0,32] 0,22] 0,25/ 0,25| 0,3]057/0.27| 04| 058 3,63 0:36] 100| 036
Tiempo Basico del ciclo 0,38
T.M.(B) 0,00
T.AM.(A+C) 0.38

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.12.2:Célculo del Tiempo Estandar: Dosificar leche mémeate

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  DOSIFICAR LECHE MANUALMENTE
ESTUDIO #: 12

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
TB 0,38
™ 0,00
TAM 0,38
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,08
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,46

DOSIFICAR LECHE

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.13.0:Descripcion de Actividades: Activar mando autoctiti

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL.: ESTUDIO #: 13
OPERACON: ACTIVAR MANDO AUTOMATICO
MAQUINA: ENVASADORA
A Activar boton de mando automatico
Corte: dejar en funcionamiento
automatica

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

Cuadro 6.13.1:Estudio de Tiempos: Recircular agua caliente

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 13
OPERACION: ACTIVAR MANDO AUTOMATICO HOJA#: 13
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
' CICLOS (MIN RESUMEN
SR | 12| 3| a5 6|7 |8|o|w0| T [P |V 1B
A 0,30] 0,20] 0,20] 0,20] 0,25| 0,22] 0,23] 0,12| 0,24] 0,16] 2,02| 0,20] 100| 0,20
Tiempo Basico del ciclo 0.20
T-M.(B) 0,00
T.AM.(A+C) 0.20

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina
Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.13.2:Célculo del Tiempo Estandar: Activar mando autacoat

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: ACTIVAR MANDO AUTOMATICO

ESTUDIO #:

13

% T(MIN

SUPLEMENTOS POR DESCANZO )
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR 4

FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
B 0,20
™ 0,00
TAM 0,20
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,04
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,24

ACTIVAR MANDO AUTOMATICO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.14.0:Descripcion de Actividades: Esterilizacion de esadoras

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL: FUNDA DE POLIETILENO ESTUDIO #: 14
OPERACON: ENVASAR LECHE CONTINUAMENTE REVISAR SELLADO Y PESO
MAQUINA: ENVASADORA

A Coger funda de leche llena
Corte: Hasta colocarla en la balanza

Pesar funda de leche y revisar
sellado

Corte: Hasta registrar y anotar peso

C Dejar en la banda transportadora
Corte: Hasta dejarla en la banda transportadora.

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.14.1:Estudio de Tiempos: Recircular agua caliente

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 14
OPERACION: ENVASAR LECHE, REVISAR PESADO Y SELLADO HOJA#: 14
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

FECHA:

PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:

MATERIAL: FUNDA DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
) CICLOS (MIN RESUMEN

DIEESE(I:_EII\I;I)EII\IQI"\(I) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \ B
A 0,05| 0,05| 0,06| 0,05| 0,06| 0,07| 0,05| 0,05| 0,06| 0,07| 0,55| 0,06 100| 0,06
B 0,09| 0,12| 0,14| 0,19| 0,13| 0,13| 0,17| 0,15| 0,16f 0,27 1,45 0,15| 100| 0,15
¢ 0,04| 0,05| 0,04| 0,03| 0,04| 0,05| 0,05| 0,04| 0,05| 0,04| 0,43] 0,04| 100| 0,04
Tiempo Basico del ciclo 0.24
T-M.0 0,00
T.A.M.(A+B+C) 0.24

Nota: V = Valoraciéon T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.14.2:Célculo del Tiempo Estandar: Recirculaciéon de agli@nte

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

ENVASAR LECHE Y REVISAR PESO Y SELLADO

14

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES >

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 1

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 23
. 0,24
™ 0,00
TAM 0,24
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,06
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,30

ENVASAR LECHE Y REVISAR SELLADO Y PESO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.15.0:Descripcion de Actividades: Esterilizacion de esadoras

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: FUNDAS LLENAS DE LECHE ESTUDIO #: 15
OPERACON: ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA
MAQUINA: ENVASADORA
A Traslado al panel de control
Corte: Hasta ubicar boton de banda transportadora
B Encender Banda transportadora
Corte: Hasta dejar que se envase automaticamente
Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
Cuadro 6.15.1:Estudio de Tiempos: Recircular agua caliente
ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 15
OPERACION: ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA HOJA#: 15
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/BANDA

TRANSPORTADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: FUNDA DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
CICLOS (MIN) RESUMEN
DESCRIPCION
DEL ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P vV | TB
A 0,09| 0,08/ 0,06/ 0,1 0,13] 0,14| 0,13| 0,09/ 0,08| 0,06/ 0,96/ 0,10| 100| 0,10
B 0,05| 0,06| 0,07| 0,07| 0,06| 0,06| 0,03 0,09| 0,06| 0,04] 0,57 0,06| 100| 0,06
Tiempo Basico del ciclo | g 15
T.M.0 0,00
T.A.M.(A+B) 0,15

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.15.2:Célculo del Tiempo Estandar: Recirculaciéon de agli@nte

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA

ESTUDIO #: 15
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 22
B 0,15
™ 0,00
TAM 0,15
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,03
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,19

ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.16.0:Descripcion de Actividades: Esterilizacion de esadoras

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: HOJA DE PEDIDO ESTUDIO #: 16
OPERACON: RECIBIR PEDIDO DE PRODUCCION
MAQUINA: BANDA TRANSPORTADORA
A Obtener pedido de produccic¢
Corte: Hasta observar y saber cuanto se va a
producir

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

Cuadro 6.16.1:Estudio de Tiempos: Recircular agua caliente

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 16
OPERACION: PEDIR HOJA DE PRODUCCION HOJA#: 16
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA DE ENVASADO/BANDA
TRANSPORTADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: FUNDA DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
DESCDFEEC'ON CICLOS (MIN) RESUMEN
ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P vV | TB
A 1,35/ 1,47| 2,01| 1,43| 2,34| 2,32|3,3| 2,33| 2,21| 2,23| 20,99| 2,10{100{ 2,10
Tiempo Basico del ciclo 2.10
T.M.0 0,00
T.AM.(A+B) 210

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

202



Cuadro 6.16.2:Célculo del Tiempo Estandar: Recirculaciéon de agli@nte

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: PEDIR HOJA DE PRODUCCION
ESTUDIO #: 16

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 3

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 25
B 2,10
™ 0,00
TAM 2,10
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,52
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 2,62

PEDIR HOJA DE PRODUCCION

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.17.0:Descripcion de Actividades: Esterilizacion de esadoras

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Corte: Dejarlas en espera para engavetad

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: GAVETAS ESTUDIO #: 17
OPERACON: INGRESAR GAVETAS
MAQUINA: COCHE MANUAL
A Dirigirse con el coche manual a lavado de
gavetas
Corte: Solicitar gavetas
B Coger gavetas
Corte: trasladarlas al area de engavetado
C Dirigirse al area de engavetado

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.17.1:Estudio de Tiempos: Ingresar gavetas al area

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 17
OPERACION: INGRESAR GAVETAS HOJA#: 17
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA DE ENVASADO/BANDA TRANSPORTADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: GAVETA JAVIER UNAPUCHA
CICLOS (MIN RESUMEN
D'EELSE?_E';S\?T'\C‘) 1| 2|3|4|s5|6|7|8|9|10]| T P |v | TB
A 0,55| 0,43| 0,34] 0,54| 0,43| 0,34 0,45| 0,34| 0,39| 0,46] 4,27| 0,43| 100| 043
B 0,12| 0,11| 0,13] 0,12| 0,12| 0,14 0,13] 0,13 0,45| 0,13 1,28 0,13| 100| 0,13
c 0,43| 0,35| 0,46| 0,57/ 0,59| 1,01| 0,46| 0,47| 0,48 0,47 5,29 0,53| 100| 0,53

Tiempo Basico del ciclo

1,08
TM0 0,00
T.AM.(A+B) 108

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Béasico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.17.2:Célculo del Tiempo Estandar: Recirculaciéon de agli@nte

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

INGRESAR GAVETAS
17

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 3

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 2

CONCENTRACION INTENSA 0

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 19
B 1,08
™ 0,00
TAM 1,08
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,21
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 1,29

INGRESAR GAVETAS

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

206




Cuadro 6.18.0:Descripcion de Actividades: Coger fila de gavetas

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL: GAVETAS ESTUDIO #: 18
OPERACON: COGER FILA DE GAVETAS
MAQUINA: COCHE MANUAL

Dirigirse al lugar de almacenamiento

A
temporal
Corte: Hasta coger fila de 20 gavetas
B Trasladarlas al lugar de engavetado
Corte: Hasta ubicarlas en el puesto de
trabajo

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.18.1:Estudio de Tiempos: Coger gavetas

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 18
OPERACION: COGER GAVETAS HOJA#: 18
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/COCHE MANUAL TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: GAVETA JAVIER UNAPUCHA
CICLOS (MIN RESUMEN
DDEESECL'E"\FA’S\IOT'\C‘) 1| 2|3|4|s5|6| 78|91 T P v |TB
A 0,59] 1,12| 0,32| 0,23] 0,33] 0,32] 0,35| 0,31] 0,31] 0,36] 4,24| 0,42| 100| 0,42
B 0,31] 0,34| 03] 0,29 03]0,23] 0,35] 0,29] 0,27] 0,27| 2,95/ 0,30] 100| 0,30
Tiempo Basico del ciclo 072
T.M.() 0.00
T.AM.(A+B) 0.72

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Béasico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.18.2:Célculo del Tiempo Estandar: Recirculaciéon de agli@nte

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

COGER FILA DE GAVETAS
18

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 3

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 2

CONCENTRACION INTENSA 0

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 19
B 0,72
™ 0,00
TAM 0,72
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,14
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,86

COGER FILA DE GAVETAS

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.19.0:Descripcién de Actividades: Contar Leche

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: GAVETA ESTUDIO #: 19
OPERACON: CONTAR LECHE
MAQUINA:
A Coger gaveta de la fila
Corte: hasta dejarla en el puesto de
conteo
B Acomodar gaveta en su puesto de traba
Corte: Hasta empezar a contar
C Contar leche en gaveta
Corte: Hasta hacer una columna de 4
gavetas
D Empuje parcial de gavetas

Corte: Hasta dejarla en espera para ser transportaal.

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.19.1:Estudio de Tiempos: Contar leche

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 19
OPERACION: CONTAR LECHE HOJA#: 19
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/BANDA

TRANSPORTADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: GAVETAS JAVIER UNAPUCHA
) CICLOS (MIN) RESUMEN
DIEESE(I:_EII\I;I)(E:II\IQI"\(I) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P VvV | TB
A 0,02| 0,03| 0,02| 0,02| 0,03| 0,02| 0,02| 0,02| 0,02 0,02| 0,24| 0,02| 100| 0,02
B 0,02| 0,04| 0,01| 0,02| 0,02| 0,01} 0,03| 0,03| 0,02 0,03] 0,23| 0,02| 100| 0,02
¢ 0,19| 0,21 0,27| 0,15| 0,16] 0,15)| 0,22 0,2| 0,16/ 0,21| 1,81| 0,18| 100| 0,18
D 0,04| 0,06/ 0,05| 0,06/ 0,04| 0,05| 0,05| 0,05| 0,04| 0,06 0,50| 0,05| 100| 0,05
Tiempo Basico del ciclo 028
T.M.() 0,00
T.AM.(A+B+C+D) 028

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.19.2:Célculo del Tiempo Estandar: Contar leche

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: CONTAR LECHE

ESTUDIO #: 19
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 3

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 4

CONCENTRACION INTENSA 0

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
B 0,28
™ 0,00
TAM 0,28
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,06
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,34

CONTAR LECHE

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.20.0:Descripcion de Actividades: Alimacenar gavetasdhéd

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Corte: Hasta cumplir con el pedido de produccion

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL.: GAVETAS CON LECHE ESTUDIO # 20
OPERACON: ALMACENAR GAVETAS DE LECHE
MAQUINA: COCHE MANUAL
A Coger fila de gavetas llenas
Corte: Hasta colocarlas en el coche
manual
5 Trasladar al lugar de almacenamiento
temporal
Corte: Hasta dejarlas ubicadas
ordenadamente
C Almacenar leche engavetada

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.20.1:Estudio de Tiempos: Almacenar gavetas de leche

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA DE ENVASADO/COCHE MANUAL

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 20
OPERACION: ALMACENAR GAVETAS DE LECHE HOJA#: 20
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: GAVETAS LLENAS JAVIER UNAPUCHA
CICLOS (MIN RESUMEN
D'EELSE?_E';S\?T'\C‘) 1|23 |4 |5s5|e|7]|8]9]1w0|T P | v | TB
A 0,06| 0,04| 0,04 0,04] 0,05| 0,06| 0,06] 0,04| 0,04| 0,06| 049| 005| 100| 0,05
B 0,17| 0,13] 0,16] 0,17] 0,16] 0,18| 0,2 0,19 0,19| 0,18| 1,73| 0,17 100| 0,17
c 0,05| 0,06| 0,06] 0,05| 0,07] 0,06| 0,06] 0,06/ 0,07| 0,07| 061 006| 100| 0,06
Tiempo Basico del ciclo 0,28
MO 0,00
T.A.M.(A+B+C) 0.28

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Béasico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.20.2:Calculo del Tiempo Estandar: Alimacenar gavetdedee

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

ALMACENAR GAVETAS DE LECHE

20

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 3

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 3

CONCENTRACION INTENSA 0

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 20
B 0,28
™ 0,00
TAM 0,28
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,06
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,34

ALMACENAR LECHE

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.21.0:Descripcién de Actividades: Entrega de gavetas

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL:  GAVETAS CON LECHE ESTUDIO #:
OPERACON: ENTREGAR POR ESCRITO GAVETAS PRODUCIDAS
MAQUINA:

Contar total de gavetas
producidas

Corte: Hasta tener un total de
todo

A

Registrar en la hoja de

produccion

Corte: Hasta entregar la hoja de produccién al
supervisor

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.21.1:Estudio de Tiempos: Envasado de leche

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO:
OPERACION: ENTREGAR GAVETAS PRODUCIDAS HOJA#:
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO

TIEMPO TRANSC:

FECHA:

PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:

MATERIAL: GAVETAS LLENAS JAVIER UNAPUCHA

CICLOS (MIN RESUMEN
DDEESECL'E"&’S\IOT'\C‘) 1|23 | 4|s5|e6|7|8|9|l1w0]|T P |v | TB

A 320| 35| 32| 34|35| 33|3.23|334|323] 333] 3323 332 100] 332
B 2,40| 2,34 2,24| 254| 2,2 2,22| 2,54 2,22| 2.34| 22| 23.24| 232| 100] 232
Tiempo Basico del ciclo 5,65
M0 0,00
T.A.M.(A+B+C) 5.65

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.21.2:Célculo del Tiempo Estandar: Entrega de produccion

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

ENTREGAR PRODUCCION POR ESCRITO

21

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 2

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 3

CONCENTRACION INTENSA 0

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 19
B 5,65
™ 0,00
TAM 5,65
SUPLEMENTO POR DESCANZO 1,07
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 6,72

ENTREGAR PRODUCCION

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.22.0:Descripcién de Actividades: Despacho de prodwatminado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO
X LECHE ENTERA
MATERIAL: HOJA DE PEDIDO ESTUDIO #: 22
OPERACON
: DESPACHO DE PRODUCTO
MAQUINA: BANDA TRANSPORTADORA Y COCHE MANUAL
A Separacion por pedidos del cliente
Corte: Hasta obtener copia de pedido
B Traslado de gavetas apiladas (4) hasta
banda
Corte: Hasta dejarlas cerca de la banda
c Ubicacion de gavetas una a una en la
banda
Corte: Hasta completar el pedido del
cliente
D Apilamiento de gavetas en la puerta del
camion
Corte: Hasta acomodar lo mas adecuado posible
E Ubicacién (empuje) de gavetas apiladas en el camién
Corte: Hasta dejarlas ubicadas bien
F Cierre de puertas

Corte: Camion listo para dirigirse a las diferentesciudades

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.22.1:Estudio de Tiempos: Despacho de producto terminado

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 22
OPERACION: DESPACHO DE PRODUCTO HOJA#: 22
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/BANDA

TRANSPORTADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: GAVETAS LLENAS JAVIER UNAPUCHA
) CICLOS (MIN RESUMEN
DEI;ESECI:_EI; ICE: II\IQI"\(ID 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \ B
A 5,001 5,4| 5,65| 5,65| 5,45| 5,34| 5,43| 5,43| 5,23| 5,43| 54,01| 5,40| 100| 5,40
B 1,20| 1,23| 1,12| 1,12| 1,02| 1,23 1,12| 1,213| 1,23| 1,1| 11,50/ 1,15| 100| 1,15
C 0,04| 0,04| 0,03] 0,03] 0,03| 0,03| 0,04| 0,03] 0,02 0,03 0,33] 0,03] 100| 0,03
D 0,10| 0,12| 0,19| 0,18] 0,17] 0,14| 0,16] 0,16| 0,18| 0,15 1,55| 0,16] 100| 0,16
E 1,20 0,99| 1,01| 1,1 1,12| 1,15| 1,12| 1,23| 1,12| 2,34| 12,38| 1,24| 100| 1,24
F 0,45| 0,55| 0,34| 1,23| 0,34| 0,76| 0,65| 0,34| 0,54| 0,42 5,62| 0,56| 100| 0,56
Tiempo Basico del ciclo 8,54
T-M.() 0,00
T.A.M.(A+B+C+D+E+F) 8,54

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.22.2:Célculo del Tiempo Estandar: Despacho de prodecininado

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

ESTUDIO #:

OPERACION:

DESPACHO DE PRODUCTC
22

%

DESPACHO DE PRODUCTO

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTE
S

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 11

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 1

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 33
T8 8,54
™ 0,00
TAM 8,54
SUPLEMENTO POR DESCANZO 2,82
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 11,36

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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6.10 Analisis de los resultados obtenidos del estudio dempos actuales en

el area de envasado.

Para plantear el método propuesto, tomaremos entecleElgunos aspectos
importantes dentro del proceso de produccion, cdnfi@estructura, Maquinaria,
equipo y herramientas utilizadas para el envasadeahe, asi como también el
analisis de tiempos, métodos de trabajo y acti@dade produccién como:

transportes, operaciones y demoras.

6.10.1 Analisis de los procesos de produccion del area davasado de leche a

optimizar.
Operaciones
* Recircular agua - Esterilizar envasadora ( Operacio 1 - 2)

El operador es el encargado de conectar tubedbsiyla llave de agua caliente y
vapor para la recirculacion por la maquina envasades necesario que el
operador caliente agua a una temperatura adecuwadargnlizar esta actividad,
tiene que hacer esta actividad para cada una dedgsinas envasadoras que se

encuentran el area.
Solucion:

La recirculacion de agua caliente y vapor asi cahéavado de la maquina
envasadora se lo realizardn desde los pasteuresgdbsminuyendo asi el tiempo
utilizado para la recirculacion de agua calientenanteniendo un ciclo cerrado

de limpieza y desinfeccion de las maquinas envaaado
» Digitar fecha (Operacién 7)

El operario para digitar la fecha para el envasaeloe dirigirse a realizar un
pedido primeramente al jefe de produccion, pargduealizar la salida con el
asistente de insumos y finalmente retirar el pedidola bodega de insumos,
pierde mucho tiempo para realizar Unicamente eldpede la cinta video jet o de

fechado.
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Solucién:

Realizar un pedido semanal de cinta video jet, ntarerlo en stock para los 5
dias de la semana, asi evitara un largo procedionpama obtener inicamente una

cinta que utilizara uno o maximo dos dias.

» Esterilizar polietileno (Operacién 10)

El operador para esterilizar el plastico polietiig¢iene que conectar tuberias para
dirigir el vapor por las maquinas envasadoras wnsest la vez esterilizar el
plastico, ademas esperan un tiempo para que seliestel plastico, el
esterilizado de plastico polietileno se lo reajiasa asegurar que no se produzca

contaminacion en las fundas ya envasadas.
Solucion:

La solucion es eliminar esta operacion de limpigzaesterilizacion, la
esterilizacion se realizara directamente desd@dsteurizadores que suministran
leche a cada envasadora, es decir una limpiezad€lBsta manera se reducira el

tiempo de limpieza y se podrd iniciar el envasagltedhe méas pronto.
* Obtener pedido de produccion (Operacion 16)

El operario debe de dirigirse personalmente elddigoroduccién a recoger el
pedido de produccién que no le es entregado opartante, los envasadores y
contadores mientras tanto envasan y adelantan leale no desperdiciar el

tiempo.
Solucion:

Esta operacion también se ha decidido eliminat, pedido de produccién se lo

incluira en la hoja de produccion diaria.
* Entregar gavetas producidas (Operacion 21)

Para realizar esta actividad se necesita de uraopeel cual realiza las cuentas

de la cantidad de gavetas que se va produciend@gigtra en la hoja de
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produccion, la pérdida de tiempo de este trabajadonotable, ya que debe
realizar la entrega de gavetas cada que se temmmrlete de produccion y el

tiempo restante no lo es bien administrado.
Solucion:

La solucién es eliminar esta actividad que no agregor al producto terminad,
se ha optado por establecer a un responsable ol ltixicontadores cada dia para
que realice las cuentas de lo producido y entregteggistre en una libreta para
luego registrar en la hoja de produccion el togagdvetas producidas en el dia de

trabajo.
Transporte

La movilizacién del material y los insumos de proddn son muy importante
dentro del proceso de produccion del envasado aeeleya que hay muchos
factores a tomar en cuenta como es, el peso méteriales que son necesarios
para el envasado de leche, por lo que se transpartearretilas manuales y
también a hombros lo cual ocasiona demoras de gcaduy fatiga en las

personas que realizan esta actividad.
Transporte 2

En esta actividad el operador recorre una distadeia3 a 4 metros para
Gnicamente coger la cinta de sellado cortar y nmewde dirigirse a la maquina

envasadora para colocarla.
Solucion:

La solucién para este transporte demasiado largeoemparacion al espacio
disponible es colocar la mesa de materiales errdte de las envasadoras, para
que este accesible para los operadores, asi seertldistancia y el tiempo en

colocar la cinta de sellado.
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Transporte 4, 5

En el transporte 4 el operario se dirige al lugaipdlietileno para seleccionar la
presentacion que sera envasada, en primer lughstincia esta muy alejada de
las maquinas envasadoras, se encuentra en una@sqjos de las maquinas
envasadoras, el operario selecciona el rollo deetdeho y se dirige a la

envasadora, transporte 5, el rollo peso un promddi?0 a 22 ki, el cual es

levantado y llevado por el trabajador en brazosaHas envasadoras.
Solucion:

En el transporte 4, se debe redistribuir el area gae los rollos de polietileno
estén accesibles y cerca de las maquinas envasacdktaciendo notablemente el
camino que debe seguir el trabajador, para elpmates5 del rollo de polietileno
se puede utilizar una carretilla manual para tdaslal rollo de polietileno a la

maquina envasadora.
Transporte 7,8,9

El operador en el transporte 7 se dirige al lugargdvetas para ingresar las
mismas para el procesos de engavetado, la distgoeialebe de recorrer para
llegar a ese lugar es de entre 15 a 16 metropeeador al realizar esta actividad
pierde tiempo para iniciar con su labor diaria ggeengavetar leche, una vez que
ha ingresado las gavetas en el transporte 8 sgedahora al lugar donde deja
almacenado temporalmente ya en el interior emeal de engavetado, recoge una
columna de 30 gavetas y comienza a realizar suidati de conteo, realiza un

transporte innecesario 9, al momento de empujagdastas a una distancia de 2
metros de su puesto de trabajo, ejerce fuerza peabzar este transporte

innecesario.
Solucion:

Para el transporte 7 se establece que todos |ldadayas de leche deben dejar
ingresando gavetas el dia anterior después dersadp laboral, asi tendran listo

su puesto de trabajo para iniciar con sus labatdianas. Para el transporte 8 se
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sugiere que exista un trabajador que transportédalade 4 gavetas que ellos
realizan al momento de contar, con ello los comegldinicamente permanecen
contando mientras el operario asignado almacengalestas llenas, y se elimina

el transporte innecesario 9.

Se establece que cada 120 gavetas se deben rotamed® para evitar la
monotonia de su puesto de trabajo.

Transporte 10

El operador encargado de almacenar las gavetalséeaae realiza esta actividad
con un coche manual el cual es utilizado de ditesemaneras, no existe una
técnica para manejar estos coches, el resultadmaemanejo es que produce

gavetas rotas, caidas, resbalones, golpes.etc
Solucion:

La solucion para este transporte es brindar unacoidn sobre el uso del coche
manual para que se establezca un método generabajeevitando pérdidas

econdmicas Yy accidentes de trabajo.
Demoras

En el proceso de envasado de leche, se ha deteorlamsiguientes esperas, que

deben ser analizadas para su posterior eliminactoma de alguna medida.

Demora en el envi6 de leche por parte del pasteoiz al momento de cuadrar el
polietileno en la boquilla de la maquina envasadespera que la leche fluida

llegue para el envasado.

Dosificar leche, se establece una demora paraaacivmando automatico de la
maquina la leche lista permanece circulando parderia.

Contar leche, la leche enfundada permanece aldm#ds bandas transportadoras

en una mesa giratoria a espera de ser engavetada.
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Despacho de producto terminado, leche almacenadapama para ser cargada en

los camiones distribuidores.
Solucion:

La leche pasteurizada, debe fluir desde el pagsdor a la envasadora sin tomar
en cuenta un almacenamiento temporal, la envasalidra estar lista para que
comience a envasar después que el pasteurizadde &nveche tratada, es
necesario calibrar las maquinas para no demorausbharal momento de dosificar
la leche con el peso adecuado, en el momento quealguina envasadora
comienza el proceso de envasado los contadoregavetadores deberan estar
listos con las gavetas en su puesto de trabajaldsigsachadores deben de obtener
el pedido del cliente de inmediato, deberan sasegliias de los camiones con su
destino respectivo los cuales sin ninguna demogmesaran a cargar para

distribuir la leche a las diferentes ciudades dé&t.p
6.10.2 Analisis del diagrama de recorrido del material

La distribucion del area de envasado de leche ndaeadecuada, existen
maquinas, equipos, materiales, insumos y herraggeqgtie estan ubicadas en
lugares no adecuados de acuerdo a la disposicitrs decursos a utilizar para el

proceso.

En el area existen 4 maquinas de envasado de 3eghe tienen doble cabezal y
una de un solo cabezal las cuales estan ubicadis waa con su banda
transportadora en un area de 95 metros cuadradoislodal espacio pequeiio las
maquinas envasadoras estan ubicadas de acuerdecekidad del area, esto hace
que exista demoras al momento de trasladarse demdwmina a otra o al

momento de trasladar el material para el envasado.

Ademas los lugares en donde se encuentran la neeswttriales y el pallet de
rollos de polietileno estdn muy distantes a lasuimés envasadoras por lo que
dificulta y toma mucho tiempo en trasladarse ddadenvasadora al lugar y

viceversa. Ver Gréfico 6.1, pag. 111.
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Solucién:

Para la distribuciéon adecuada del area, se optaraeplizar una ampliacién en
cuanto a la infraestructura, readecuacion de lagjumas envasadoras,
movimiento de maquinas envasadoras a otras aresdeopacion de los lugares

para el polietileno y el lugar de los materiales.

Esto se realizara mediante la adquisicion progranti@duna maquina envasadora
aséptica la cual permitira que en el area de edwadaicamente permanezca de
hoy en adelante solo las dos maquinas Asépticadgdtente y la recién adquirida,
se retirara del area las envasadoras ultralimpida gnvasadora Argepack,
dejando espacio suficiente para la reubicacion wetkc de las dos magquinas
envasadoras las cuales seran ubicadas en dogdili@suna con su respectiva
banda transportadora y también para la reubicatgdsitio de polietileno el cual
ira en medio de las dos maquinas envasadoras @&l lkomesa de materiales,
esto evitar que el trabajador se traslade a unr ldggtante y pueda estar
controlando el sellado y envasado de las maquimeasadoras, ademas evitar la
fatiga al momento de trasladar el rollo del sitidaamaquina envasadora y

viceversa. Ver Grafico 6.40, pag. 236
Seguridad en el area:

Para el envasado de la leche se utiliza peréxida gesinfectar la pelicula de
polietileno en el interior de la maquina envasadpexo el vapor de peroxido
escapa de alguna manera por la maquina envasadaswmmando el riesgo de
intoxicacién y quemazon en la piel para los opaesl@mue estan en contacto
directo con las envasadoras, este quimico ayudaeasq elimine cualquier
bacteria o microorganismo que se encuentre en ltifo, pero incide en el
ambiente en donde se desenvuelven los operarigaatio principalmente a la
vista a la respiracion ya que es un vapor querste e&n pequefias cantidades de

las cabinas de las envasadoras asépticas espet@ime
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Solucién:

Conjuntamente con seguridad industrial se ha mandatisefar trajes especiales
con capuchon e impermeables para que no tengatactmndirecto con la
sustancia quimica. Ademas se ha dotado de maasdiill fase que cubren toda

la cara, asi como también guante de vinil parani@sos.

En cuanto al &rea se ha colocado ventiladoresrdey axtractores, reduciendo al

minimo el contacto directo con el vapor del agécacético.
6.10.3 Analisis del diagrama Hombre Maquina

Para realizar el andlisis del diagrama hombre-nm@équse mencionara las
maquinas y equipos que se encuentran dentro deleéarestudio y también se ha
tomado en cuenta a los pasteurizadores ya que dnio@ el proceso de

pasteurizacion en el area de tratamiento térmioogsposible continuar con el
siguiente proceso de envasado de leche. Los diagramiestran la relacién de
tiempo exacto entre el ciclo de trabajo de los aqes y el de la maquina,

permitiendo obtener la utilizacion en porcentajetdadel operario como de la

maquina u equipo que manipula.

El operador manipula constantemente las bombadistibuidor de vapor para
abrir llaves y direccionar el liquido o fluido hadas envasadoras.

Al analizar el diagrama hombre — maquina realizzata el pasteurizador de 6000
It/hr, se puede evidenciar que el operario utilina32,15 % del tiempo de ciclo
para realizar actividades como encender, ajustanperos y viceversa; mientras

que el 67, 84 % es utilizado por la maquina.

El homogeneizador y descremadora son maquinasrijc@nigente se activan para
establecer los ajustes de parametros para suaaidiz, el operario no entra en

contacto continuo con estas dos maquinas.

Para la envasadora aséptica se tiene que el apatdéida un 59, 71% del tiempo
ciclo para poner a punto la maguina envasadorangién para estar controlando

el envasado y sellado, mientras que un 40,29% tpima se encuentra operando.
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Solucién:

Para el diagrama hombre maquina de las bombasvpssit el distribuidor de
vapor, las actividades relacionadas con el operadoreducen notablemente
debido a que se ha eliminado la operacion de kzdery recircular agua y vapor
en las envasadoras directamente, ya que ahora mes®Esp lo realizan

directamente desde el pasteurizador.

Para el diagrama hombre — maquina del pasteurizzaddebe tener un instructivo
de los parametros establecidos de cada pasteurizadgue cada uno tiene

especificaciones técnicas muy diferentes.

Para el homogeneizador y descremadora se establdeeliigual manera un
instructivo en donde indicara las llaves que deben abiertas, evitando asi

pérdida de tiempo en estas acciones.

Las maquinas envasadoras tienen incorporado imem& la limpieza
automatica, por lo que el operario no esta en ctmtdirecto para su limpieza,
mientras que para la recirculacion de agua y vagoha establecido que se

direccionara desde los pasteurizadores.

Cuadro 6.23.0: Resumen de Utilizacibn en porcentaje de CiclosTdabajo Actual de los
Diagramas Hombre-Maquina de las Operaciones relalizan las Estaciones de Trabajo

UTILIZACION EN PORCENTAJE
ESTACION DE (%)
TRABAJO OPERACIONES OPERARIO MAQUINA
A A
RECIRCULAR AGUA
BOMBA POSITIVA CALIENTE 21,10 78,90
DISTRIBUIDORDE ESTERILIZAR
VAPOR TUBERIA 6,8 93,19
PASTEURIZADOR 6000 | PASTEURIZAR
LT/HR LECHE 32,15 67,84
DESCREMAR LECHE
DESCREMADORA 3% 60,2 39.80
HOMOGENEIZADOR | HOMOGENEIZAR
6000 LT/HR LECHE 3000 PSI 19,77 80,23
ENVASADORA
ULTRALIMPIA 1 ENVASAR LECHE | 59,71 40,29

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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6.10.4 Resumen de estudio de tiempos actuales

Cuadro 6.23.1:Resumen de Estudio de Tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO:
OPERACION: ELABORACION DE LECHE ENTERA| HOJA#: 01
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION DEL ELEMENTO TIEMPO (min)

RECIRCULAR AGUA CALIENTE 23,94
ESTERILIZACION 24.80
CORTAR CINTA DE SELLADO 0,29
CAMBIAR CINTA DE SELLADO 1,61
PESAR ROLLO DE POLIETILENO 1,28
COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO 253
DIGITAR FECHA CORRESPONDIENTE 1,95
DIGITAR PRESENTACION CORRESPONDIENTE 0,18
CUADRAR POLIETILENO 3,00
ESTERILIZAR PLASTICO CUADRADO 5,78
SANGRADO DE LA LECHE 2.70
DOSIFICAR LECHE MANUALMENTE 0,46
ACTIVAR MANDO AUTOMATICO 0.24
ENVASAR LECHE, REVISAR PESADO Y SELLADO 0,30
ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA 0,19
PEDIR HOJA DE PRODUCCION 2.62
INGRESAR GAVETAS 1,29
COGER GAVETAS 0,86
CONTAR LECHE 0,34
ALMACENAR GAVETAS DE LECHE 0,48
ENTREGAR GAVETAS PRODUCIDAS 6,72
DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO 11,36

Tiempo Total (min) 92,92

Tiempo Total (Hrs) 1,55

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

A través del estudio de tiempos se determina qtierepo estandar en elaborar
un lote de leche (2000 Its), desde que se envasa tjae se despacha eD@e92
[min/lote].
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6.11 Calculo de la capacidad de produccién actual en érea de envasado de
leche

La férmula para calcular la capacidad de producarinal es la siguiente:

CPa =— (Ec. 6.6)

Donde:

Cpa = Capacidad de Produccion actual [lote/hora]
TTP = Tiempo Total Productivo [min/hora]

TS = Tiempo Estandar [min/lote]

Solucién:

Para calcular la capacidad de produccion actutdmsa el tiempo total en envasar
la Leche desde que se esterilizan las maquinasa tst el producto es

despachado
El tiempo total de envasado y despacho de leclezzeas d®2,92min/litros
Cabe destacar que el estudio se realizo para @aé2000 litros.

A continuacién se calcula la capacidad de producas:

CPq — TTP
“T7s
60 min/hora

CPa =
@ 92,92 min/lote

CPa = 0,6457 lote por Hora
CPa = 1291,4 litros — Hora

Entonces la capacidad de produccién actual pabamlaun lote de leche entera
desde el envasado hasta el despacho final @6d8&7 [lote/hora]
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6.12 Método propuesto para los procesos en el area devasado de leche

El método propuesto se proyecta tomando en cuestalihgramas realizados
anteriormente los cuales sirvieron para tener dea iclara de las principales
operaciones que se efectlan en el area de envasadmmo también el estudio
de tiempos realizado, en el cual nos permitio olasea detalle las actividades de

cada operacion analizada.
6.12.1.Diagrama de Recorrido propuesto.

En este diagrama se grafica las soluciones quei@ntente se dio, se organiza
de una mejor manera las maquinas envasadorasgea &g sitio estratégico para
cada cosa a fin de evitar transportes innecesa®sdecua el area eliminando
maquinas, equipos y materiales innecesarios qoeosapan espacio produciendo

el desorden.

Esto se realizara mediante la adquisicion progranti@duna maquina envasadora
aséptica la cual permitira que en el area de edwadaicamente permanezca de
hoy en adelante solo las dos maquinas Aséptiaaadtente y la recién adquirida,
se retirara del area las envasadoras ultralimpida gnvasadora Argepack,
dejando espacio suficiente para la reubicacion wetkc de las dos maquinas
envasadoras las cuales seran ubicadas en dogdili@suna con su respectiva
banda transportadora y también para la reubicatgbsitio de polietileno el cual
ira en medio de las dos maquinas envasadoras @i lkomesa de materiales,
esto evitar que el trabajador se traslade a unrldggtante y pueda estar
controlando el sellado y envasado de las maquimeasadoras, ademas evitar la
fatiga al momento de trasladar el rollo del sitidaamaquina envasadora y
viceversa.

En el Grafico 6.40., pag. 236; se puede observarlag operaciones siguen un
orden, desde que inicia el envasado con la limpiezadesinfeccion de las

envasadoras hasta que se despacha el productodadomi

En el Grafico 6.41., pag. 237; se observa el recquie debe seguir el operador
del montacargas para dejar en el area de envasddole, el pallet con los rollos
de polietileno.
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En el Gréfico 6.42., pag. 238; se observa el ramnrealizado por el operario
para recoger y trasladar al area de envasado ke lacinta de fechado al igual
que la cinta de sellado, este recorrido se lozaal dia anterior a la produccion

para evitar demoras por el pedido del mismo.

En el Grafico 6.43., pag. 239, se observa el r@twrque sigue el operario
encargado de trasladar las gavetas de igual maeeestablecidé que todos los
operarios deben ingresar gavetas necesarias psiguignte dia de produccion, el
recorrido es el mismo puesto que el area de eragveto puede ser reubicado, la
eficiencia esta en que todos los trabajadores debegresar gavetas después de

haber terminado la produccion.
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Gréfico 6.40: Diagrama de Recorrido Propuesto para el envasadkecte entera.

DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO: ENVASADO, ENGAVETADO, ALMACENAMIENTO Y DESPACHO DE LECHE.
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Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia.

Elaborado por: Javier Unapucha.

Ltda.
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Grafico 6.41: Diagrama de Recorrido Propuesto para el Pedid®otle de Polietileno.

DIAGRAMA DE RECORRIDO: PEDIDO Y TRASLADO DE POLIETILENO METODO: PROPUESTO
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[
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Fuente: Area de produccion de leche entera
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Gréfico 6.42Diagrama de Recorrido Propuesto para el pedidonte de fechado

METODO: ACTUAL
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Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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Graéfico 6.43: Diagrama de Recorrido Propuesto paRedido y traslado de Gavetas.

DIAGRAMA DE RECORRIDO: PEDIDO Y TRASLADO DE GAVETAS AL AREA DE ENVASADO DE LECHE

METODO: ACTUAL

BODEGA DE < <
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Fuente: Area de produccion de leche entera

Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.12.2.Cursograma Sinéptico Propuesto.

El presente cursograma sinéptico de procesos establas principales
operaciones e inspecciones del método propueststenCursograma se detallan
el método planteado para realizar el proceso dasawlo de leche, a partir de este
Cursograma se identificara el método adecuado ddizae las diferentes

actividades en el area.
A continuacion se describe cada una de las op&reEi® inspecciones propuestas.

6.12.2.1. Cursograma sinoptico del proceso propuesto: Envasadde
leche

Operacion 1:Recircular agua caliente por la maquina envasadora.

Operacion 2:Esterilizar envasadoras.

Inspeccién 1:Verificar limpieza de envasadoras.

Operacion 3:Cortar cinta de sellado de acuerdo a la medida

Operacion 4: Cambiar cinta de sellado.

Operacion 5/ Inspeccidén 2Recoger y pesar rollo de polietileno

Operacion 6: Colocar rollo de polietileno.

Operacion 7:Digitar y ajustar fecha correspondiente.

Operacion 8:Digitar presentacion correspondiente.

Operacion 9: Cuadrar y acomodar polietileno para el envasado.

Operacion 10:Hacer el sangrado de la leche.

Operacion 11:Dosificar leche manualmente

Inspeccién 3:Revisar el peso y sellado de la funda

Operacién 12:Activar el mando automatico de la maquina envasador

Operacion 13/ Inspeccion 4Envasar leche continuamente y revisar el peso y
sellado.

Operacion 14:Encender banda transportadora para que la ledtigjaeal puesto
de engavetado.
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Operacion 15:Preparar el area de engavetado.
Inspeccidn 5:Revisar el pedido de produccion.

Operacion 16:Coger fila de gavetas del area.

Operacion 17:Contar y engavetar Leche.

Operacion 18:Almacenar gavetas y entregar por escrito.
Inspeccion 6:Revisar y contabilizar gavetas de produccion

Operacion 19:Despacho de producto terminado segun el pedigoatkiccion.
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Grafico 6.44: Cursograma sinoptico del proceso: Envasado de lectera

Empresa: Pasteurizadora El Ranchito Diagrama No.: 29 <2
Producto: Leche Entera Método: Propuesto )
El diagrama empieza en: Envasado de leche Elaborado por: Javier Unapucha
; saler 4 odfiasa/ E| diagrama termina en: Despacho de Leche Fecha: 06/11/2012 Hoja: 1 De 2 / Sater g corfiausa’
ROLLO DE CINTA DE LECHE ENTERA
POLIETILEN SELLADO PASTEURIZADA
20 min Recircular agua

1.45min ( 52 |RecogeryPesar 463 min (3 ) Cortar cinta de caliente
rollo de polietileno sellado
10 min Esterilizar
envasadoras

Verificar limpieza de
envasadoras

Cambiar cinta de

3.5 min 4 o

3.82 min a Colocar polietileno
4,32 min ‘ Digitar fecha

2.21 min a Digitar presentacién
4.76 min e Cuadrar polietileno
3.42 min ° Hacer el sangrado

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.45: Cursograma sinoptico del proceso: Envasado de lectera

Empresa: Pasteurizadora El Ranchito Diagrama No.: 30
Producto: Leche Entera Método: Propuesto
El diagrama empieza en: Envasado de leche Elaborado por: Javier Unapucha
s sdbory oeiaze! - E| diagrama termina en: Despacho de leche Fecha: 01/04/2013 Hoja: 2 De 2/ Saler g confansa’

3.57 min Dosificar leche

Verificar peso y sellado

Activar mando
automatico

0.15 min

Envasar leche y
revisar sellado

-

) & Hod

i

2.25 min 3

Encender banda

(ALt transportadora

15 min Preparar el area

de engavetado

Verificar peso y sellado

0,06 min Coger fila de gavetas

0.55 min Engavetar leche

enfundada

Almacenar gavetas y
entregar por escrito

1.42 min

Registro de gavetas
producidas

Producto almacenado listo

A3l para el despacho

OO O6060R0OE

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.12.2.2.

CursogramaAnalitico Basado en el MaterialPropuestc

Grafico 6.46: Cursograma analitico basado en el material: Engedad.ech

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA #:31 METODO: PROPUESTO
PRODUCTO: LECHE ENTERA OPERARIO: VIDAL SALAZAR
PROCESO: ELABORACION DE LECHE ENTER/ REALIZADO: JAVIER UNAPUCHA
HOJA#: 1 DE 3 FECHA:
NUMERO SIMBOLO ACTIVIDAD AC-IZ-'II'IT\(/)IIIDDAI\ED
! V En el &rea de pasteurizacion. | No Productiv:
! :> A envasado No productivi
1 Recircular agua caliente por la
O envasadora Productivi
! D Espera que recircule agua No productivi
2 O Esterilizar envasadora Productivi
2 D Espera que se esterilice la maquini No productivi
! - Verificar limpieza de envasadora | No productivi
3 O Cortar cinta de sellado Productivi
2 |:> A envasadora No productivi
4 O Cambiar cinta de sellado Productivi
3 |:> A lugar de polietileno No productivi
Y2 u Recoger rollo y pesar Productivi
4 |:> A envasadora No productivi
° O Colocar rollo de polietileno Productivi
! O Digitar y ajustar fecha Productivi
8 O Digitar presentacion de leche | Productivi

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.

Elaborado por: Javier Unapuch
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Grafico 6.47: Cursograma analitico basado en el material: Engedad.ech

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA #:32

PRODUCTO: LECHE ENTER/

METODO:

OPERARIO:

PROCESO: ELABORACION DE LECHE ENTERA REALIZADO:

ACTUAL

VIDAL SALAZAR

JAVIER UNAPUCHA

HOJA#: 1 DE 3 FECHA:
NUMERO | SIMBOLO ACTIVIDAD AC-:r'll'FI)\aIIDD,ED
9 . . .
O Cuadrar polietileno Productivi
10 .
O Hacer el sangrado de leche Productivi
11 - .
O Dosificar leche manualmente Productivi
3 Verificar peso y sellado de la funda ¢ _
. leche No productivi
12 . . .
O Activar mando automético Productivi
13 Envasar leche continuamente, revis .
O sellado y peso Productivi
14 .
O Encender banda transportadora | Productivi
4 . .
. Revisar funda de leche envasada| No productivi
5 .
|:> A engavetado No productiv:
15 Preparar el érea de engavgtado, recq .
O pedido de produccion Productivi
5 . . . .
. Revisar el pedido de produccion | No productivi
16 . .
O Coger filas de gavetas Productivi
6 .
|:> A puesto de engavetado No productivi

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.

Elaborado por: Javier Unapuch
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Grafico 6.48: Cursograma analitico basado en el material: Engedad.ech

CURSOGRAMA ANALITICO BASADO AL MATERIAL

DIAGRAMA # 33: METODO: PROPUESTO
PRODUCTO
: LECHE ENTER/ OPERARIO: VIDAL SALAZAR
PROCESO: ELABORACION DE LECHE ENTERA REALIZADO: JAVIER UNAPUCHA
HOJA# 1 DE 3 FECHA:

ACTIVIDA TIPO DE

NUMERO | SIMBOLO D ACTIVIDAD

17

O Contar fundas de leche (4 gavetas) Productiva
7

|:> Al area de almacenamiento No productiva
18 O Almacenar gavetas y entregar por escrito g _

despachador No productiva

2 . _ :

v Almacenamiento de producto terminado | No Productiva
6 Registrar total de gavetas producidas en la h

. de produccion No productiva
19 :

O Despacho de producto Productiva

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapuch
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Grafico 6.49: Cursograma analitico del material: Envasado déé.ec
i PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA. A

‘ X
4
2

/ Sakn  suafiaapal

Salcedo Panamericara Norte Km 2 1/2 Via Latacunga

Saie g saiagga!

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIOMATERTALEQEIRD

DIAGRAMAN® 34
HOJAN®: 1d=3 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: O 2 19 3
Leche Entera TRANSPORTE = 10 7 3
OPERACION: ESPERA D 5 2 3
Elaboracion de Leche Entera INSPECCION ] 6 6 0
METODO:  Actual ALMACENAMIENTO: \/ 1 2
LUGAR: DISTANCIA (metros) 50,5 439
Atea de Envasado TIEMPO (minutos-hombre) 220,12 136,62
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANO DE OBRA
OPERARIO: Vidal Salazar MATERIAL
. SIMBOLOS istancia | T
N DESCRIPCION Dstanca €m0 i4ag|  OBSERVACIONES
ol=eDolv] @ |aw
1 |Enelérea de pasteurizacion LN I ‘:#_ | _» Enun silo de almacenamiento
LT
1 . . . 13
A envasado 023 Caminando
1 ) . ] ] ] [] ) ) .
Recircular agua caliente por la envasadora e 19111501 | Enviar agua caliente por la tuberia
~]
2 ) ] ] >o ] [] ) ) .
Espera que recircule agua A Enviar agua caliente por la tuberia
L~
2 . < ] ] ] (] ) .
Esterilizar envasadora e 12 Eswviar vapor por la tuberia
~
2 . ] ] ] [] ) .
Espera que se esterilizar envasadora Esviar vapor por la tuberia
1, . - . . . . . .
Vertficar kmpieza de envasadora limpieza superficial
/
3 |Cottar cinta de sellado N L R 1.03 Tijeras
2 A eavasadora ‘ 1l 23 04 Caminando
4| C ambar cinta de sellado < A I I 35 Enla envasadora
3 |A lugar de polietileno . L L 4| 033 Caminando
2 Recoger rollo y pesar < P * 55 Balanza eléctrica
=
% |A envasadora * 1] 4 048 Caminando
6 |Calocar rollo de polietieno W R R 3,82 En la envasadora
L Digitar v ajustar fecha Pt 451 En la envasadora
$ Digitar presentacion de leche W R R 3,67 En la envasadora
9 |Cuadrar poletileno e 476 En la envasadora

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.50: Cursograma analitico del material: Envasado déé.ec

o g

v PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

= Stlcedo Panamericana Novte Km 1 1/] Via Latacunga

OPERARIONMATERIALEQEIRO

CURSOGRAMA ANALITICO
DIAGRAMAN® 33
HOJAN" 243 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: 0
Leche Entera TRANSPORTE =
OPERACION: ESPERA D
Elaboracion dz Leche Entera INSPECCION [
METODO: Propuesto ALMACENAMEENTO: \/
LUGAR: DISTANCIA (metros)
Area de Envasado TIEMPO (minutos-hombre)
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANQ DE OBRA
OPERARIO: Viddl Salazar MATERIAL
: SIMBOLOS istancia |Ti
N DESCRIPCION Dt DT id|  OBSERVACIONS
ol=Dolv] @ |@
D Hacerdl sangrado de leche [ s 53120k Enla envasadora
11 . L o | 0| . ‘ .
Dosificar l2che manualmente 15 Gita perila hacia la derecha
Il ] [ [ > [ o
Verificar peso v sellado de la funda dz leche - Balanza eléctrica
2 T
2 Activar mando automatico y envasar leche R 022 Pulsar boton
Envasar leche contimamente, revisar sellado
"~ lypeso . __:..-"“" ' 022 Pulsar boton
=
14 N .
Encender banda transportadora 012 Presionar pulsador
" 1A engavetado ) 1Y) 5 34 Banda transportadora
15 . 4 I T I
Preparat el drea de engavetado 13 Preparar gavetas
5 ‘ , , o | 8| e > ] , ,
Revisar el pedido de produccion T 24 Hoja de produccion
18 Coger fila de gavetas “Telel| 0,06 Carretila manual

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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Grafico 6.51: Cursograma analitico del material: Envasado déé.ec

A PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

Salcedo Panamevicana Novte Km 2 1/2 Via Latacunga

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIOMATERIALEQEIPO
DIAGRAMA N*: 36
HOJAN®:3de3 ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
OBJETIVO: OPERACION: O
Leche Entera TRANSPORTE =
OPERACION: ESPERA D
Elaboracién de Leche Entera INSPECCION ]
METODO: Propuesto ALMACENAMIENTO: N/
LUGAR: DISTANCIA (metros)
Area de Envasado TIEMPO (minutos-hombre)
OBSERVADOR: COSTO
Javier Unapucha MANQ DE OBRA
OPERARIOQ: Vidal Salazar MATERIAL
. SIMBOLOS istancia |Ti
- DESCRIPCION Drstancia PO o OBSERVACIONES
ol=eDIolv] @ | @
6 A puesto de engavetado * / * * * 54| 011 Carretilla manual
7| Contar fundas de leche (4 savetas) RN 0.55128 & Mamal
L Al drea de almacenamiento * * * * g 02 Carretilla manual
s Almacenar gavetas v entregar por esctito al <
despachador e 142|128 |t Cuademno de apuntes
2 HH"“"
2 . . . .
Almacenamiento de producto terminado Area de alamcenamiento
6 . . . .
Registrar total de gavetas producidas 1 74 Area de almacenamiento
19 Despachar el producto segin el pedido de v,././' . . .
produccidn 4] 254 Banda transportadora
TOTAL B 71216)2 37,9 | 1366

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.

248




6.12.2.3.

0 mas operarios y el de la maquina utilizada, diwoacion se detalla el método

propuesto para este diagrama.

Gréfico 6.52: Diagrama Hombre Maquina Propuesto: Bomba Positiva

Diagrama Hombre Maquina Propuesto: Envasado de le@h
En este diagrama se propone la relacion de tieme el ciclo de trabajo de uno

OPERACION:

Recirculacion de agua caliente

NOMBRE DEL PRODUCTO: Leche Entera

NOMBRE DE LA MAQUINA: Bomba Positiva

NOMBRE DE AYUDANTES:

Tiempo total del Ciclo

NOMBRE DEL OPERARIO:  Vidal Salazar NUM. DE MAQUINA: 1
METODO ACTUAL |:| METODO PROPUESTO CUADRO POR: Javier Unapucha
TIEMPO . TIEMPO
OPERARIO 1 .
(min) MAQUINA (min)
5
Conectar tuberia a la tuberia 25 Espera %
de la envasadora
Espera 20 . . 20
Recircula agua caliente por la
envasadora
Desconectar tuberia del extremo 235 Espera 2,35
de la envasadora
RESUMEN
Operario 1 Miquina
Tiempo inactivo 20 min 4.85 min
Tiempo de trabajo 4,85 min 20 min
24,85 min 24,85 min

Utilizacion en porcentaje

Utilizacion del Operario = 4.85

4,85
24,85

=19,52 %

Utilizacion de la maquina = 20

10
24,85

=80,48%

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.53: Diagrama Hombre Maquina Propuesto: Distribuidovdpor

OPERACION: Esterilizacion de tuberias con vapor NOMBRE DE AYUDANTES:
NOMBRE DEL PRODUCTO: Leche Entera
NOMBRE DE LA MAQUINA: Distribuidor de vapor
NOMBRE DEL OPERARIO: Vidal Salazar NUM. DE MAQUINA: 2
METODO ACTUAL l:l METODO PROPUESTO IE CUADRO POR: Javier Unapucha
OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Conectar tuberia a la entrada de la 033
envasadora > Espera | 033
|
I
I
Espera 10 Esterilizar maquina envasadora con 10
vapor
Desactivar Distribuidor de vapor 0.2 Espera 0,2 =
RESUMEN
Operario Maiquina
Tiempo inactivo 10 min 0.53 min
Tiempo de trabajo 0.53 min 10 min
Tiempo total del Ciclo 10,53 min 10,53 min
Utilizacion del Operario = 0.53 min Utilizacion de la maquina = 10 min
Utilizacién en porcentaje
_ 053 _gos0, 10 e
10,53 10,53 ’

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Gréfico 6.54: Diagrama Hombre Maquina Propuesto: Pasteuriza@@® &/hr

OPERACION:

Pasteurizar Leche Entera para envasado

NOMBRE DE AYUDANTES:

NOMBRE DEL PRODUCTO:

Leche Entera

NOMBRE DE LA MAQUINA: Pasteurizador 6000 It/hr

Santiago Salazar

NOMBRE DEL OPERARIO: NUM. DE MAQUINA: 3
METODO ACTUAL |:| METODO PROPUESTO |Z| CUADRO POR: Javier Unapucha
OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Encender pasteurizador
% 2.5
ajustar parametros de pasteurizador
Espera
Conectar tuberias del pasteurizador 15
Encender bomba del pasteurizador 1
Espera 20 Pasar lgche al tanque de . 20
almacenamiento para el posterior
envasado
Apagar bomba del pasteurizador 1
Espera
Desconectar tuberias del pasteurizador 1.5 2.5
Ajustar parametros para otra parada 1.5 Espera 0.2
RESUMEN
Operario Miquina
Tiempo inactivo 20 min 9 min
Tiempo de trabajo 9 min 20 min
Tiempo total del Ciclo 29 min 29 min
Utilizacion del Operario =9 Utilizacion de la maquina = 20
Utilizacion en porcentaje 9 20
—— —— =31.03% — = 9
29 29 68.97%

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Gréfico 6.55: Diagrama Hombre Maquina Propuesto: Descremadora

OPERACION:  Descremado de Leche Entera para envasado NOMBRE DE AYUDANTES:
NOMBRE DEL PRODUCTO:  Leche Entera
NOMBRE DE LA MAQUINA: Descremadora
NOMBRE DEL OPERARIO: ~ Santiago Salazar NUM. DE MAQUINA: 5
METODO ACTUAL |:| METODO PROPUESTO |Z| CUADRO POR: Javier Unapucha
OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Encender Descremadora 0.46
Ajustar parametros de la Descremadora 2.55 Espera | 3.46
Colocar tanque lechero a lado de la |
0.45
descremadora |
Abrir llaves para la salida de la crema 0,35 0,35
Descremar leche 30 litros de crema
10,55
Espera ’ por cada 5000 It de leche 10,55
Cerrar llaves de la crema 0.35 0,35
Retirar tanque lleno de crema 3.46 Espera
|Abrir llaves para la circulacion de la leche 3.92
al homogeneizador 0.3
RESUMEN
Operario Méquina
Tiempo inactivo 10,55 min 7.92 min
Tiempo de trabajo 7.92 min 10,55 min
Tiempo total del Ciclo 18.47 min 18.47 min
Utilizacion del Operario = 7,92 Utilizacion de la maquina = 10,55
Utilizacion en porcentaje
7.92 =4288% 10,55 —5712%
18,47 18,47 ’

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.56: Diagrama Hombre Maquina Propuesto: Homogeneiz&da® It/hr

OPERACION:  Homogeneizar Leche Entera para envasado NOMBRE DE AYUDANTES:
NOMBRE DEL PRODUCTO: Leche Entera

NOMBRE DE LA MAQUINA: Homogeneizador 6000 It/hr

NOMBRE DEL OPERARIO; ~ Santiago Salazar NUM. DE MAQUINA: 4

METODO ACTUAL [ ]

METODO PROPUESTO |Z|

CUADRO POR: Javier Unapucha

OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Encender Homogeneizador 0.55 0.55
Ajustar parametros del homogeneizador 1.43 Espera |
Abrir llaves para el ingreso de leche 0.15 ! 0.15
Espera 20,5 Homogeneizar leche a 3000 psi 20,5
Cerrar llaves de la tuberia 0.15 0.15
. Espera 1.35
Ajustar parametros para la otra parada de
leche 0.25
0.25
RESUMEN
Operario Miquina
Tiempo inactivo 20,5 min 2,53 min
Tiempo de trabajo 2,53 min 20,5 min
Tiempo total del Ciclo 23,03 min 23,03 min
Utilizacion del Operario = 2,53 Utilizacion de la maquina = 20,5
Utilizacion en porcentaje
253 =10,98 % 205 =89.02 %
23,08 23,03 '

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.

Elaborado por: Javier Unapucha.
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Grafico 6.57: Diagrama Hombre Maquina Propuesto: Envasadora isépt

OPERACION:  Envasado de Leche Entera
NOMBRE DEL PRODUCTO: Leche Entera
NOMBRE DE LA MAQUINA: Envasadora Aséptica

NOMBRE DE AYUDANTES:

NOMBRE DEL OPERARIO:

Xavier Borja

NUM. DE MAQUINA:

6

METODO ACTUAL [ _|

METODO PROPUESTO  [X]

CUADRO POR: Javier Unapucha

Tiempo total del Ciclo

OPERARIO TIEMPO MAQUINA TIEMPO
(min) (min)
Colocara rollos 3,82 |
Colocar cinta de sellado 3,5 Espera |
Ajustar fecha y presentacion 2,21 |
Encender envasadora 15 X
Cuadrar plastico 4,76 I 4,76
Hacer sangrado de leche 3,42 Retirar agua - leche 3,42
. Envasar leche
Dosificar leche 3,57 revisando el peso 3.57
Verificar peso y sellado 2.34
Activar mando automatico 0.15
Espera Envasar leche entera 2,25
RESUMEN
Operario Maiquina
Tiempo inactivo 14 min 13,52 min
Tiempo de trabajo 13,52 min 14 min
27,52 min 27,52 min

Utilizacion en porcentaje

Utilizacion del operario= 13,52 min

13 ,52
27 ,52

=49 12 %

14
27 52

Utilizacién de la maquina = 14 min

= 50 ,88 %

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.13. Estudio de Tiempos Propuesto

El estudio de tiempos propuesto presenta nuevameédetalle de las actividades
que intervienen en cada operacion principal deh &l envasado de leche, este
estudio servira para establecer y determinaeeifgb estandar propuesto para las
operaciones de produccion en el area de envasddoliede la pasteurizadora El
Ranchito Cia. Ltda.

Para determinar el tiempo estandar propuesto de waa de las operaciones, se
debe tomar en cuenta el estudio actual realizafio,de tener un comparativo y
establecer porcentajes en cuanto a la optimizatebhiempo estandar propuesto
en comparacion con el tiempo de las operacionesagtu@lmente realizan los

operarios.

Cabe recalcar que los suplementos dados para @ll@alel tiempo estandar
aplicado a las operaciones del area son los migm®se utilizaron en el estudio

de tiempos del método actual.
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Cuadro 6.24.0:Descripcion de Actividades: Recircular agua pottléerias

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: AGUA ESTUDIO #:
OPERACON: RECIRCULAR AGUA POR LAS ENVASADORAS
MAQUINA: ENVASADORA
A Conectar tuberia
Corte: Hasta dejar ajustada
B Recircular agua por la tuberia

Corte: Hasta que salga toda el agt

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.24.1:Estudio de tiempos: Recirculacion de agua calipatda tuberia

ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 01
OPERACION: PREPARACION DE ENVASADORA HOJA#: 01
RECIRCULAR AGUA CALIENTE TERMINO:
INS TALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA BERVASADO/ENVASADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: AGUA JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN) RESUMEN
DELELEMENTO | 1 | 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8] 9| 100 T| P| V| TB
A 059 054 04F 043 034 1p1 055 4,54 045 P48 |542 |0,54] 100564
B 200 21 20 19 2p 2 195 PO M9 P1 201450 29,15 (100 20,15

Tiempo Basico del ciclo] oq g9

T.M.(B+D) 054

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M= Tempo de Maquina
Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.24.2:Calculo del Tiempo Estandar: Recircular agua ngdie

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

CIRCULACION DE AGUA CALIENTE

1

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 1

TEDIO
TOTAL 23
B 20,69
™ 0,54
TAM 20,15
SUPLEMENTO POR DESCANZO 4,63
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 20,82

RECIRCULACION DE AGUA

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.25.0:Descripcion de Actividades: Esterilizacion de esadoras

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL: VAPOR ESTUDIO #
OPERACON: ESTERILIZAR ENVASADORAS

MAQUINA: ENVASADORA

A Direccionar vapor por la tuberia
Corte: hasta que circule todo el vapor

B Recircular vapor por la tuberia
Corte: Hasta que salga todo el vapor

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.25.1:Estudio de Tiempos: Esterilizacién de envasadora

ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 2
OPERACION:  ESTERILIZACION HOJA#: 2
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA DE ENVASADO/ENVASADORA  |TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: VAPOR JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN) RESUMEN
DELELEMENTO | 1 | 2 | 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9| 100 T| P| V| TB
A 012 011 o4 011 009 0P 91 09 (01 9,09 [L,00 |0,20| 1000| 0,1
B 200 19 21 195 20 192 241 Pp1 159480 19,98 |100 19,98
Tiempo Basico del ciclo] 20,04
TM(D) 0,10

TAM.(A+B+C) 19,94

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M=Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.25.2:Célculo del Tiempo Estandar: Esterilizacion deasadora

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

ESTERILIZACION
2

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZAMUSCULAR 0

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 1

TEDIO
TOTAL 23
B 20,08
™ 0,10
TAM 19,98
SUPLEMENTO POR DESCANZO 4,59
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 20,10
ESTERILIZACION

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.26.0:Descripcion de Actividades: Cortar cinta de sallad

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL:  CINTA DE SELLADO ESTUDIO # 3
OPERACON: CORTAR CINTA DE SELLADO

MAQUINA:  TIGERAS

Medir la cantidad que va a utilizar con un

A ,

flexbmetro

Corte: Hasta obtener la medida exacta
B Cortar cinta de sellado

Corte: Transportarla a la maquina envasadc

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.26.1:Estudio de Tiempos: Cortar cinta de sellado

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 3
OPERACION: CORTAR CINTA DE SELLADO HOJA#: 3
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: CINTA DE SELLADO JAVIER UNAPUCHA
i CICLOS (MIN RESUMEN
DESCRIPCION
DELELEMENTO | 1 | 2 | 8| 4|5 | 6 |7 |8 |9 10| T P |V |TB
A 0,07| 0,06f 0,11| 0,1/0,22|0,22| 0,22} 0,13] 0,13] 0,12 1,07 0,11] 100| 0,11
B 0,12| 0,14| 0,13/ 0,12| 0,14| 0,14| 0,16| 0,13| 0,12]| 0,16 1,36] 0,14| 100| 0,14
Tiempo Basico del ciclo | o4

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M

= Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

263




Cuadro 6.26.2:Calculo del Tiempo Estandar: Cortar cinta de della

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  CORTAR CINTA DE SELLADO
ESTUDIO #: 3

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
B 0,24
™ 0,00
TAM 0,24
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,05
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,29

CORTAR CINTA DE SELLADO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.27.0:Descripcion de Actividades: Cambiar cinta de siella

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: CINTA DE SELLADO ESTUDIO #: 4
OPERACON: CAMBIAR CINTA DE SELLADO
MAQUINA: ENVASADORA
A Sacar modulo de sellado
Corte: Hasta tenerlo fuera del modulo
B Cambiar cinta de sellado
Corte: hasta dejarlo pegado en el modulo
C Colocar modulo de sellado

Corte: Hasta dejarlo ajustado y listo para
usar

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.27.1:Estudio de Tiempos: Cambiar cinta de sellado

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO:
OPERACION: CAMBIAR CINTA DE SELLADO HOJA#:
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: CINTA DE SELLADO JAVIER UNAPUCHA
. CICLOS (MIN RESUMEN
DESCRIPCION
DEL ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \Y% B

A 0,07| 0,06| 0,06/ 0,07| 0,09/ 0,1|0,07|0,08/0,09| 0,1 0,78| 0,08| 100| 0,08
B 1,14 1,12 1,2| 1,14(1,15/1,17|1,12|1,07|1,15| 1,27 11,43| 1,14| 100| 1,14
C 0,09| 0,12| 0,12| 0,11| 0,06| 0,07| 0,09| 0,1|0,13| 0,11 1,00/ 0,10| 100| 0,10
Tiempo Basico del ciclo 132
T.M.0 0,00

Nota: V = Valoraciéon T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.27.2:Calculo del Tiempo Estandar: Cambiar cinta deadell

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  CAMBIAR CINTA DE SELLADO

ESTUDIO #: 4
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 1
TOTAL 22
s 1,32
™ 0,00
TAM 1,32
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,29
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 1,52

CAMBIAR CINTA DE SELLADO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.28.0:Descripcion de Actividades: Recoger y pesar dégolietileno

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO ESTUDIO #:
RECOGER Y PESAR ROLLO DE
OPERACON: POLIETILENO
MAQUINA: ENVASADORA
A Coger rollo de polietileno y sacar la funda praie
Corte: hasta dejarlo libre para pesarlo
B Coger el rollo y llevarlo a la balanza digit
Corte: Hasta dejarlo en la balanza
C Pesar rollo de polietileno
Corte: hasta mirar el peso del polietileno
D Registrar peso de rollo de polietileno
Corte: Hasta anotar en el registro de
peso
E Llevar a la maguina envasadora

Corte: Hasta dejarlo detras de la maquina para su
colocacion

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.28.1:Estudio de Tiempos: Recoger y pesar rollo de plel®

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 5
OPERACION: RECOGER Y PESAR ROLLO DE POLIETILENO HOJA#: 5
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA DE ENVASADO/ENVASADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: ROLLO DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN RESUMEN
DEL ELEMENTO | 1 2 3 4 |5 | 6| 7|81 9]10 T P |V | TB
A 0,12| 0,2| 0,22| 0,25/ 0,23| 0,23/ 0,36 0,25| 0,24| 0,23| 2,33| 0,23]| 100| 0,23
B 0,22| 0,12| 0,15| 0,16/ 0,17 0,18/ 0,23/ 0,21| 0,2| 0,22| 1,86| 0,19] 100| 0,19
c 0,18] 0,16 0,23]| 0,18/ 0,16/ 0,22/ 0,21/ 0,19| 0,2]| 0,19] 1,92| 0,19] 100| 0,19
D 0,03| 0,05| 0,04]| 0,05| 0,04]| 0,04| 0,04| 0,03/ 0,07| 0,06/ 0,45 0,05| 100| 0,05
E 0,2| 0,45| 0,41] 0,34 0,21]0,22| 0,25/ 0,23/ 0,22| 0,45| 298| 0,30| 100| 0,30

Tiempo Basico del ciclo 095

T.M.Q 0,00

T.AM.(A+B+C+D+E) 0.95

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.28.2:Célculo del Tiempo Estandar: Recoger y pesar delpolietileno

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: RECOGER Y PESAR ROLLO DE POLIETILENO

ESTUDIO #: 5
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 11

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 0

TEDIO 1
TOTAL 34
s 0,95
™ 0,00
TAM 0,95
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,32
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 1,05
RECOGER Y PESAR ROLLO DE
POLIETILENO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.29.0:Descripcion de Actividades: Colocar rollo de piilémo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL.: PLASTICO DE POLIETILENO ESTUDIO#. 6
OPERACON: COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO
MAQUINA: ENVASADORA
A Abrir la compuerta inferior trasera de la
envasadora
Corte: Hasta retirar el modulo en el que ira el rolo
B Ubicar rollo de polietileno
Corte: Hasta ajustar bien en el modulo
c Unir con cinta adhesiva el nuevo rollo con el soteale
polietileno
Corte: girar el rollo hasta que quede
ajustado.
D Insertar el modulo y cerrar la compuerta

Corte: Hasta cerrar la compuerta y echar llave

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.29.1:Estudio de Tiempos: Colocar rollo de polietileno

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO:
OPERACION: COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO HOJA#:
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: ROLLO DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
) CICLOS (MIN RESUMEN
D%ELSE(I:_FI;I; ICE: ,I\IOT% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \ TB
A 0,19/ 0,32 0,37| 0,43| 0,21| 0,34| 0,19] 0,32| 0,25| 0,33 2,95| 0,30] 100| 0,30
B 1,100 12| 12112 1,1|/105/108] 1,2|/141]155  1201] 1,20|/100| 1,20
c 0,2/ 0,21 0,4| 0,27] 0,18/ 0,25/ 0,33] 0,2| 0,2]| 0,19 2,43] 0,24]|100| 0,24
D 0,12| 0,12| 0,13] 0,14| 0,13 0,15| 0,16] 0,19/ 0,17| 0,19 1,50 0,15|100| 0,15
Tiempo Basico del ciclo 1.89
T.M.0 0,00
T.AM.(A+B+C+D) 1,89

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.29.2:Célculo del Tiempo Estandar: Colocar rollo de gtiéno

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO

ESTUDIO #: 6

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 11

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 34
™ 1,89
™ 0,00
TAM 1,89
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,64
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 2,53

COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 2.30.0:Descripcion de Actividades: Digitar fecha corrasiente

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL.: CINTA VIDEOJET ESTUDIO #: 7
DIGITAR FECHA
OPERACON: CORRESPONDIENTE
MAQUINA: ENVASADORA
A Digitar fecha correspondiente
Corte: Hasta colocar fecha correspondiente en la paalla tactil
Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
Cuadro 6.30.1:Estudio de Tiempos: Digitar fecha correspondiente.
ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO:
OPERACION: DIGITAR FECHA CORRESPONDIENTE HOJA#:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA DE ENVASADO/ENVASADORA | TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: CINTA VIDEOJET JAVIER UNAPUCHA
CICLOS (MIN) RESUMEN
DESCRIPCION | y | 5 | 3 | 4 | 5|6 | 7 |8]| 9 |10]| T P |V | TB
DEL ELEMENTO
A 1,30| 2,1| 15| 1,34[1,12]1,32|1,29|1,3| 1,25| 1,27| 13,79] 1,38| 100| 1,38
Tiempo Basico del ciclo
1,38
T.M.( 0.00
T.AM.(A+B)
1,38

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.30.2:Célculo del Tiempo Estandar: Colocar cinta videtoyjajustar fecha

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

COLOCAR CINTA VIDEOJET Y DIGITAR FECHA CORRESPONDIENTE

7

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS >

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 23
. 1,38
™ 0,00
TAM 1,38
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,32
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 1,70

COLOCAR CINTA VIDEOJET Y DIGITAR FECHA

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.31.0:Descripcion de Actividades: Digitar presentaciérrespondiente

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL: ESTUDIO #: 8
OPERACON: DIGITAR PRESENTACION CORRESPONDIENTE
MAQUINA: ENVASADORA
A Digitar pres_entacién
correspondiente
Corte: Hasta dejar con la fecha que se va a produaise dia
Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
Cuadro 6.31.1:Estudio de Tiempos: Digitar presentacion corredpgorie
ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO:
OPERACION: DIGITAR PRESENTACION CORRESPONDIENTE HOJA#:
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA DE ENVASADO/ENVASADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: JAVIER UNAPUCHA
CICLOS (MIN) RESUMEN
D%ESE?E'&’E,'\I()T’\C‘)l 2| 3| 4a|s5|6|7|8|9]|10] T P |V | TB
A 0,13] 0,14| 0,12 0,13] 0,14/ 0,16/ 0,16| 0,17| 0,15| 0,17| 1,46| 0,15/ 100| 0,15
Tiempo Basico del ciclo 015
M0 0,00
T.A.M.(A+B) 6.15

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.31.2:Célculo del Tiempo Estandar: Colocar cinta videtoyjdigitar fecha

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: COLOCAR CINTA VIDEOJET Y DIGITAR FECHA CORRESPONDIENTE
ESTUDIO #: 8

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
B 0,15
™ 0,00
TAM 0,15
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,03
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,18

DIGITAR PRESENTACION CORRESPONDIENTE

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.33.0:Descripcion de Actividades: Cuadrar plastico.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO ESTUDIO #:
CUADRAR Y ACOMODAR
OPERACON: POLIETILENO
MAQUINA: ENVASADORA
A Activar manualmente la maquina
Corte: Hasta que baje el polietileno
usado
B Sacar todo el plastico utilizado
Corte: Hasta encontrar el nuevo
plastico
c Cuadrar plastico y ajustar a la medid:

exacta
Corte: Hasta que quede listo para
envasar

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.33.1:Estudio de Tiempos: Cuadrar polietileno

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 9
OPERACION: CUADRAR POLIETILENO HOJA#: 9
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA TIEMPO TRANSC:

FECHA:

PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:

MATERIAL: PLASTICO POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA

CICLOS (MIN RESUMEN

DDEESE(I:_'EE’EI'\?T'\(') 123|456 78|91 T P v | TB
A 013| 01| 011]0,09|012| 013|014/ 012]0,15| 0,08] 1,17 012|100 012
B 126] 1,12| 1,1] 1,05 1,14| 11| 1,2| 1,02 0,56| 1,23| 10,78 1,08| 100| 1,08
c 145| 1,24 1,12] 1,24| 154| 155|123/ 1,22 055| 1,34] 1243 1,24| 100 1,24

Tiempo Basico del ciclo

2,44
T-M.0 0,00
T.A.M.(A+B+C) 2.44

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.33.2:Célculo del Tiempo Estandar: Cuadrar polietileno

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: CUADRAR PLASTICO

ESTUDIO #: 9
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 3

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 23
TB 2,44
™ 0,00
TAM 2,44
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,56
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 2,33

CUADRAR PLASTICO DE POLIETILENO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.34.0:Descripcion de Actividades: Sangrado de leche

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL.: MARMITA ESTUDIO # 10
OPERACON: SANGRADO DE LA LECHE
MAQUINA: ENVASADORA
A Solicitar el envio de leche a pasteurizacic
Corte: hasta que llegue la leche a la envasadora
B Hacer el sangrado de la leche
Corte: Hasta que salga toda la leche con
agua
C Desactivar la salida de leche

Corte: Hasta ajustar plastico, para comenzar a engar

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.34.1:Estudio de Tiempos: Sangrado de leche

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

DEPARTAMENTO:
ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 10
OPERACION: SANGRADO DE LA LECHE HOJA#: 10
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: MARMITA JAVIER UNAPUCHA
’ CICLOS (MIN RESUMEN
s RN 1 23| a5 6| 7|89 10| T P v ]| T
A 10| 15| 1,32] 1,34 2,43| 33| 22|1,01|1,32| 1,32| 17,14| 1,71] 100] 1,71
B 0,40| 0,43] 0,45| 0,43| 0,55| 0,46 1,01| 0,46| 0,48| 0,58] 525 053] 100| 053
¢ 0,05| 0,04] 0,07 0,08 0,1]0,02|0,03| 002|006 01| 057 006|100 006
Tiempo Basico del ciclo 230
T.M.(B) 0,53
T.AM.(A+C) 177

Nota: V = Valoraciéon T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.34.2:Célculo del Tiempo Estandar: Sangrado de leche

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:

ESTUDIO #:

SANGRADO DE LA LECHE
10

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTE
S

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 1

TEDIO 0
TOTAL 23
B 2,30
™ 0,53
TAM 177
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,41
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 2,01

SANGRADO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.35.0:Descripcion de Actividades: Dosificar leche mameitte

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA

MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO ESTUDIO #: 11
OPERACON: DOSIFICAR LECHE MANUALMENTE
MAQUINA: ENVASADORA

Poner en marcha manual la maquina

A

envasadora

Corte: Hasta dosificar leche
B Dosificar leche manualmente

Corte: Hasta obtener el peso adecuado de la funda& deche

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.35.1:Estudio de Tiempos: Dosificar leche manualmente

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 11
OPERACION: DOSIFICAR LECHE MANUALMENTE HOJA#: 11
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
) CICLOS (MIN RESUMEN

DIEESE(I:_EII\I;IEII\IQI',\(I) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P \% B
A 0,01| 0,02 0,02| 0,02] 0,03| 0,02| 0,01| 0,02| 0,02| 0,02 0,19| 0,02| 100| 0,02
B 0,47| 0,32| 0,22] 0,25]| 0,25 0,3|0,57|0,27] 0,4| 0,58 3,63] 0,36] 100| 0,36
Tiempo Basico del ciclo 038
T.M.(B) 0,00
T.AM.(A+C) 0.38

Nota: V = Valoraciéon T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.35.2:Célculo del Tiempo Estandar: Dosificar leche mémeate

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

DOSIFICAR LECHE MANUALMENTE

11

%

SUPLEMENTOS POR DESCANZO T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES 5

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
T8 0,38
™ 0,00
TAM 0,38
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,08
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,46

DOSIFICAR LECHE

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.36.0:Descripcion de Actividades: Activar mando autoctiti

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL.: ESTUDIO #: 12
OPERACON: ACTIVAR MANDO AUTOMATICO
MAQUINA: ENVASADORA
A Activar boton de mando automatico

Corte: dejar en funcionamiento

automatica
Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
Cuadro 6.36.1:Estudio de Tiempos: Activar mando automatico

ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 12
OPERACION: ACTIVAR MANDO AUTOMATICO HOJA#: 12
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: PLASTICO DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
CICLOS (MIN RESUMEN
DEéELSECLE';E,'\?T'\(') 1|2 |3|4|s|e6e| 7|89 |10 T P | v|TB
A 0,30] 0,20] 0,20] 0,20| 0,25| 0,22| 0,23] 0,12| 0,14| 0,16|  2,02| 0,20 100| 0,20
Tiempo Basico del ciclo 0.20
TM.(B) 0,00
T.AM.(A+C) 0,20

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

287




Cuadro 6.36.2:Célculo del Tiempo Estandar: Activar mando autacoat

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  ACTIVAR MANDO AUTOMATICO
ESTUDIO #: 12

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 0

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
TB 0,20
™ 0,00
TAM 0,20
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,04
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,10

ACTIVAR MANDO AUTOMATICO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.37.0:Descripcion de Actividades: envasar leche contimergte

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: FUNDA DE POLIETILENO ESTUDIO #: 13
OPERACON: ENVASAR LECHE CONTINUAMENTE REVISAR SELLADO Y PESO
MAQUINA: ENVASADORA
A Coger funda de leche llena
Corte: Hasta colocarla en la
balanza
B Pesar funda de leche y revis
sellado
Corte: Hasta registrar y anotar
peso
c Dejar en la banda

transportadora

Corte: Hasta ubicarla en la banda transportadora.

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha.
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Cuadro 6.37.1:Estudio de Tiempos: Envasar leche

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 13
OPERACION: ENVASAR LECHE, REVISAR PESADO Y SELLADO HOJA#: 13
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/ENVASADORA

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: FUNDA DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
3 CICLOS (MIN RESUMEN

DEI;ELSECI:_EI;ICE:II\IQI"\(ID 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P vV | TB
A 0,05| 0,05| 0,06| 0,05/ 0,06| 0,07| 0,05| 0,05| 0,06| 0,07 0,55| 0,06 100| 0,06
B 0,09| 0,12| 0,14| 0,19/ 0,13| 0,13| 0,17| 0,15/ 0,16| 0,17 1,45/ 0,15/ 100| 0,15
c 0,04| 0,05| 0,04| 0,03]| 0,04| 0,05| 0,05| 0,04| 0,05| 0,04 0,43| 0,04|100( 0,04
Tiempo Basico del ciclo 0.24
T-M.0 0,00
T.A.M.(A+B+C) 0,24

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.37.2:Calculo del Tiempo Estandar: Envasado de leche

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  ENVASAR LECHE Y REVISAR PESO Y SELLADO

ESTUDIO #: 13
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 1

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 23
B 0,24
™ 0,00
TAM 0,24
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,06
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,25

ENVASAR LECHE Y REVISAR SELLADO Y PESO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.38.0: Descripcion de Actividades: Encehdeda transportadora

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: FUNDAS LLENAS DE LECHE ESTUDIO #: 14
OPERACON: ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA
MAQUINA: ENVASADORA

A Traslado al panel de control

Corte: Hasta ubicar boton de banda transportadora

B Encender Banda transportadora
Corte: Hasta dejar que se envase automaticamente

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.38.1:Estudio de Tiempos: Encender banda transportadora

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 14
OPERACION: ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA HOJA#: 14
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA DE ENVASADO/BANDA
TRANSPORTADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: FUNDA DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
i CICLOS (MIN) RESUMEN
DESCRIPCION
DEL ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P VvV | TB
A 0,09| 0,08 0,06/ 0,1|0,13| 0,14| 0,13| 0,09| 0,08| 0,06 0,96/ 0,10| 100| 0,10
B 0,05| 0,06 0,07| 0,07| 0,06| 0,06| 0,03| 0,09| 0,06| 0,04 0,57| 0,06| 100| 0,06
Tiempo Basico del ciclo | g 15
TM.0 0,00

Nota: V = Valoraciéon T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.38.2:Calculo del Tiempo Estandar: Encender banda tmateggora

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA

ESTUDIO #: 14
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 1

FUERZA MUSCULAR 0

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 2

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 22
B 0,15
™ 0,00
TAM 0,15
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,03
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,19

ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.39.0:Descripcién de Actividades: Preparar el area daegtado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

banda
Corte: Hasta dejarlos ubicados fijos.

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: HOJA DE PEDIDO ESTUDIO #: 15
OPERACON: PREPARAR EL AREA DE ENGAVETADO
MAQUINA:
A Ingresar gavetas al area
Corte: Hasta tener las necesarias para la producam
5 Acomodar los recipientes al final de la

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.39.1:Estudio de Tiempos: Preparar el area de engavetado

ESTUDIO DE TIEMPOS

INSTALACION/MAQUINA:

AREA DE ENVASADO/BANDA

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 15

OPERACION: PREPARAR AREA DE ENGAVETADO HOJA#: 15
TERMINO:
COMIENZO:

TRANSPORTADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO:  LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: FUNDA DE POLIETILENO JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN RESUMEN
ELE',?AEE'NTO 12| 3| 4|56 |7|8|9]10] T P |v|TB

A 135|147 2,01| 143|234 232| 33| 2,33] 2,21 2.23| 20,99 2,10 100]| 2,10
B 220|2,32| 2,33 243| 212| 221] 245| 2,13| 2,22| 2555] 22,96| 2,30] 100 2,30
Tiempo Basico del ciclo 4.40
T-M.0 0,00
T.AM.(A+B) 2,40

Nota: V = Valoracion T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.39.2:Calculo del Tiempo Estandar: Preparar el &reandavetado

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

PREPARAR EL AREA DE ENGAVETADO
OPERACION:

ESTUDIO #: 15

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 3

ILUMINACION 1

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 25
B 1,37
™ 0,00
TAM 1,37
SUPLEMENTO POR DESCANZO 1,10
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 1,71

PREPARAR EL AREA DE ENGAVETADO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.40.0:Descripcién de Actividades: Coger fila de gavetas

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: GAVETAS ESTUDIO #: 16
OPERACON: COGER FILA DE GAVETAS
MAQUINA: COCHE MANUAL
A Dirigirse con el coche manual al area de
gavetas
Corte: Solicitar gavetas
B Coger gavetas
Corte: trasladarlas al area de engavetadc
C Dirigirse al area de engavetado

Corte: Dejarlas en espera para
engavetado

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.40.1:Estudio de Tiempos: Ingresar gavetas

ESTUDIO DE TIEMPOS

AREA DE ENVASADO/BANDA TRANSPORTADORA

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 16
OPERACION: INGRESAR GAVETAS HOJA#: 16
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

TIEMPO TRANSC:

FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: GAVETA JAVIER UNAPUCHA
CICLOS (MIN RESUMEN
D%ESE?_'EE’EI'\?T’\(‘) 1| 2|3 |4|s5|6|7|8|9o|lw]| T P v | TB
A 0,55| 0,43| 0,34| 0,54| 0,43|0,34| 0,45/ 0,34/ 0,39 0,46| 4,27| 043| 100| 043
B 0,12| 0,11] 0,13| 0,12] 0,12| 0,14| 0,13/ 0,13/ 0,15| 0,13] 1,28 0,13] 100| 0,13
c 0,43| 0,35| 0,46 0,57| 0,59| 1,01| 0,46/ 0,47/ 0,48| 0,47| 5.29| 053] 100] 053
Tiempo Basico del ciclo 1,08
M0 0,00
T.AM.(A+B) 108

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.40.2:Calculo del Tiempo Estandar: Ingresar gavetas

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  INGRESAR GAVETAS

ESTUDIO #: 16
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 3

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 2

CONCENTRACION INTENSA 0

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 19
TB 1,08
™ 0,00
TAM 1,08
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,21
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,55

INGRESAR GAVETAS

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.41.0:Descripcion de Actividades: Contar y engavetandec

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL.: GAVETA ESTUDIO # 17
OPERACON: CONTAR Y ENGAVETAR LECHE
MAQUINA:
A Coger gaveta de la fila
Corte: hasta dejarla en el puesto de
conteo
B Acomodar gaveta en su puesto de traba
Corte: Hasta empezar a contar
C Contar leche en gaveta
Corte: Hasta hacer una columna de 4
gavetas
D Empuje parcial de gavetas

Corte: Hasta dejarla en espera para ser transportaal.

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro6.41.1:Estudio de Tiempos: Contar y engavetar leche

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 17
OPERACION: CONTAR LECHE HOJA#: 17
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/BANDA

TRANSPORTADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: GAVETAS JAVIER UNAPUCHA
. CICLOS (MIN) RESUMEN
DIEESE(I:_EII\;)EII\IOT% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P V | TB
A 0,02| 0,03 0,02| 0,02| 0,03| 0,02| 0,02| 0,02| 0,02| 0,02 0,24| 0,02| 100| 0,02
B 0,02| 0,04| 0,01| 0,02| 0,02| 0,01] 0,03] 0,03] 0,02| 0,03 0,23| 0,02| 100| 0,02
C 0,19/ 0,21 0,17| 0,15| 0,16 0,15| 0,21 0,2| 0,16] 0,21 1,81 0,18]|100| 0,18
D 0,04| 0,06 0,05 0,06| 0,04| 0,05| 0,05| 0,05| 0,04| 0,06 0,50| 0,05| 100| 0,05
Tiempo Basico del ciclo 028
T-M.0 0,00
T.AM.(A+B+C+D) 0,28

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maquina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.412:Calculo del Tiempo Estandar: Contar y engavetarde

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:  CONTAR LECHE

ESTUDIO #: 17
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 3

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 4

CONCENTRACION INTENSA 0

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 21
TB 0,28
™ 0,00
TAM 0,28
SUPLEMENTO POR DESCANZO 0,06
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 0,26

CONTAR LECHE

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.42.0:Descripcién de Actividades: Almacenar gavetasedbé

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: GAVETAS CON LECHE ESTUDIO #: 18
OPERACON: ALMACENAR GAVETAS DE LECHE Y ENTREGAR POR ESCRITO
MAQUINA: COCHE MANUAL
A Coger fila de gavetas llenas
Corte: Hasta colocarlas en el
coche manual
5 Trasladar al lugar de
almacenamiento temporal
Corte: Hasta dejarlas ubicadas
ordenadamente
C Almacenar leche engavetada
Corte: Hasta cumplir con el pedido de produccién
D Contar total de gavetas
producidas
£ Registrar en la hoja de

produccion
Corte: Hasta entregar la hoja de produccién al
supervisor

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.42.1:Estudio de Tiempos: Almacenar gavetas de lecherggar por escrito

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 18
OPERACION:  ALMACENAR GAVETAS DE LECHE Y ENTREGAR HOJA#: 18
POR ESCRITO TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:
AREA DE ENVASADO/COCHE MANUAL | TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: GAVETAS LLENAS JAVIER UNAPUCHA
, CICLOS (MIN RESUMEN
DESCREEON L1 | 2 | 3| a5 |6 | 7|8| 9 w]| T P |v|TB
A 0,06 0,04] 0,04] 0,04| 0,05| 0,06| 0,06| 0,04| 0,04| 0,06] 049 0,05 100| 0,05
B 0,17| 0,13] 0,16] 0,17| 0,16] 0,18| 02| 0,19 0,19 0,18] 1,73| 0,17| 100| 0,17
€ 0,05| 0,06] 0,06] 0,05| 0,07| 0,06| 0,06| 0,06| 0,07| 0,07| 0,61| 0,06/ 100| 0,06
D 320 35| 32| 34| 35| 33|323| 334|323 333| 3323 332| 100] 3,32
E 2.40| 2,:34| 224| 254| 22| 2,22 2,54 2,22| 2.34| 22| 2324 232| 100| 2,32
Tiempo Basico del ciclo 593
T-M.0 0,00
T.AM.(A+B+C+D+E) 503

Nota: V = Valoracién T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.42.2:Calculo de tiempo estandar: Almacenar gavetasatel

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION:
ESTUDIO #:

ALMACENAR GAVETAS DE LECHE Y ENTREGAR POR ESCRITO

18

SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA 4
VARIABLES

TRABAJO DE PIE 2

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 3

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 3

CONCENTRACION INTENSA 0

RUIDO 1

TENSION MENTAL 0

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 20
TB 5,93
™ 0,00
TAM 5,93
SUPLEMENTO POR DESCANZO 1,19
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 6,72

ALMACENAR LECHE Y ENTREGAR PORESCRITO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.43.0:Descripcion de Actividades: Despacho de prodwatminado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Corte: Camion listo para dirigirse a las diferentes
ciudades

PRODUCTO: LECHE ENTERA
MATERIAL: HOJA DE PEDIDO ESTUDIO #: 19
OPERACON: DESPACHO DE PRODUCTO
MAQUINA: BANDA TRANSPORTADORA Y COCHE MANUAL
A Separacion por pedidos del cliente
Corte: Hasta obtener copia de pedido
B Traslado de gavetas apiladas (4) hasta
banda
Corte: Hasta dejarlas cerca de la
banda
c Ubicacion de gavetas una a una en la
banda
Corte: Hasta completar el pedido del
cliente
D Apilamiento de gavetas en la puerta de
camion
Corte: Hasta acomodar lo mas adecuado posible
E Ubicacion (empuje) de gavetas apiladas en el camién
Corte: Hasta dejarlas ubicadas bien
F Cierre de puertas

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.43.1:Estudio de Tiempos: Despacho de producto terminado

ESTUDIO DE TIEMPOS

DEPARTAMENTO: ENVASADO DE LECHE ESTUDIO: 19
OPERACION: DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO HOJA#: 19
TERMINO:
INSTALACION/MAQUINA: COMIENZO:

AREA DE ENVASADO/BANDA

TRANSPORTADORA TIEMPO TRANSC:
FECHA:
PRODUCTO: LECHE ENTERA OBSERVADO POR:
MATERIAL: GAVETAS LLENAS JAVIER UNAPUCHA
DESCRIPCION CICLOS (MIN) RESUMEN
ELEIE)/IEEI;\ITO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T P vV | TB
A 500 5,4| 5,65| 5,65| 5,45| 5,34| 5,43| 5,43| 5,23| 5,43 54,01| 5,40| 100| 5,40
B 1,20 1,23 1,12 1,121 1,02]1,23| 1,12 1,13|1,23] 1,1 11,50 1,15|100]| 1,15
c 0,04| 0,04| 0,03| 0,03| 0,03| 0,03| 0,04| 0,03]| 0,02 0,03 0,33] 0,03| 100| 0,03
D 0,10| 0,12f 0,29| 0,18] 0,17] 0,14] 0,16] 0,16] 0,18] 0,15 1,55| 0,16] 100| 0,16
E 1,20) 0,99/1,01] 11]112|1,15|1,12|1,23]1,12| 2,34 12,38| 1,24| 100]| 1,24
F 0,45 0,55| 0,34| 1,23| 0,34| 0,76 0,65| 0,34| 0,54| 0,42 5,62| 0,56| 100| 0,56
Tiempo Basico del ciclo 8.54
M 0,00
T.A.M.(A+B+C+D+E+F) 8.54

Nota: V = Valoraciéon T,B = Tiempo Basico T.A.M= Tiempo Manual T.M = Tempo de Maguina

Fuente: Area Envasado

Elaborado por: Javier Unapucha
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Cuadro 6.43.2:Célculo del Tiempo Estandar: Despacho de prodecininado

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION: DESPACHO DE PRODUCTO

ESTUDIO #: 19
SUPLEMENTOS POR DESCANZO % T(MIN)
HOMBRE
CONSTANTES

POR NECESIDADES PERSONALES

POR FATIGA
VARIABLES

TRABAJO DE PIE

POSTURA 2

FUERZA MUSCULAR 11

ILUMINACION 0

CONDICIONES ATMOSFERICAS 5

CONCENTRACION INTENSA 2

RUIDO 1

TENSION MENTAL 1

MONOTONIA 0

TEDIO 0
TOTAL 33
TB 8,54
™ 0,00
TAM 8,54
SUPLEMENTO POR DESCANZO 2,82
TIEMPO TIPO O ESTANDAR 8,57

DESPACHO DE PRODUCTO

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha
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6.14. Resumen del diagrama Hombre — Maquina de los proces Actuales y
propuestos del Area de Envasado de Leche

Cuadro 6.44.0: Resumen de utilizacion en porcentaje de ciclograleajo actual y propuesto
mediante los diagramas Hombre-Maquina de las ojperes realizadas en el area de envasado de
leche

UTILIZACION EN

ESTACION DE PORCENTAJE (%)
TRABAJO OPERACIONES ™ 5pERARIO MAQUINA
A P A P

RECIRCULAR

BOMBA POSITIVA AGUA CALIENTE 21,10, 19,52| 78,90, 80,48

DISTRIBUIDORDE ESTERILIZAR

VAPOR TUBERIA 6,8 5,03 93,19 94,97

PASTEURIZADOR PASTEURIZAR

6000 LT/HR LECHE 32,13 31,03] 67,85 68,97
DESCREMAR

DESCREMADORA LECHE 3% 60,2 42,88 39,80 57,12

HOMOGENEIZADOR |HOMOGENEIZAR

6000 LT/HR LECHE 3000 PSI 19,77 10,98 80,23 89,02

ENVASADORA

ASEPTICA ENVASAR LECHE 59,71 49,12 40,29 50,88

Fuente: Area Envasado
Elaborado por: Javier Unapucha

NOTA:
A: Método Actual P: Método propuesto

Mediante la interpretacion del diagrama Hombre agiMna, se establece que se
ha reducido notablemente la manipulacion del oerar cuanto a las maquinas
utilizadas, mientras tanto las maquinas trabajanstamtemente y con mas

eficiencia.

Al realizar el andlisis de las operaciones queizaaltanto la bomba positiva al

igual que el distribuidor de vapor, en la propuestapuede evidenciar que el
operario deja de manipular el equipo debido a eusambid la manera de realizar
el lavado en la envasadora, ahora la recirculag@agua caliente y de vapor se
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realizara directamente del pasteurizador de 6000t evitando asi pérdida de

tiempo y también aprovechando recursos de produ¢m@urso humano).

Al realizar este cambio los operarios ingresaradian@ora mas tarde que los

pasteurizadores ahorrando un tiempo consideralke reafiana.

Ademas al realizar la circulacibn del agua caliegteel vapor desde el
pasteurizador se evitara contaminaciéon en cualquiato de la tuberia, lo cual

ayudara a que el producto no tenga cortes comeh® teniendo.

Cabe destacar la adquisicion de la maquina envesadeéptica, la cual tiene una
tecnologia avanzada que evita en lo posible quepetador este en contacto
directo con la misma. Ademas estas envasadorasntien sistema de lavado
automatico, el operario coloca cantidades estatdsale quimicos de limpieza en
los recipientes correspondientes, activa en laaflantactil el lavado vy listo el

proceso de limpieza y esterilizacion comienza psok.

La presencia actual de las dos maquinas envasadeéudicas en el area de
envasado ha permitido un ahorro de tiempo en cudnéwado y esterilizacion de
la misma pasando de un tiempo actual de 23,94 8024,un tiempo por las
mismas operaciones de 20,82 y 20,10 respectivainami® se puede evidenciar

en el cuadro 6.45., pag. 313; Resumen de tiempoalas y propuestos.
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6.15. Resumen de tiempos estandar actuales y propuestas lds operaciones realizadas en las estaciones déajo en el

envasado de leche.

Cuadro 6.45.0:Resumen de tiempos estandar actuales y Propuestas @peraciones realizadas en las Estacionestiajd en el Envasado de Leche.

OPERACIONES TS[MIN/LOTE]
N° ACTUAL N° PROPUESTO ACTUAL PROPUESTO

1| RECIRCULAR AGUA 1| RECIRCULAR AGUA 23,94 20,82
2| ESTERILIZAR TUBERIA 2| ESTERILIZAR TUBERIA 24,80 20,10
3| CORTAR CINTA DE SELLADO 3 CORTAR CINTA DE SELLADO 0,29 0,29
4| CAMBIAR CINTA DE SELLADO 4| CAMBIAR CINTA DE SELLADO 1,61 1,52
5| PESAR ROLLO DE POLIETILENO $PESAR ROLLO DE POLIETILENO 1,28 1,05
6 | COLOCAR POLIETILENO 6 COLOCAR POLIETILENO 2,53 2,32
7 | DIGITAR FECHA 7| DIGITAR FECHA 1,95 1,70
8 | DIGITAR PRESENTACION g DIGITAR PRESENTACION 0,18 0,18
9| CUADRAR POLIETILENO 9| CUADRAR POLIETILENO 3,00 2,33

10| ESTERILIZAR POLIETILENO 5,78
11| SANGRADO DE LECHE 10 SANGRADO DE LECHE 2,70 2,01
12| DOSIFICAR LECHE 11 DOSIFICAR LECHE 0,46 0,46
13| ACTIVAR MANDO AUTOMATICO 12 | ACTIVAR MANDO AUTOMATICO 0,24 0,10
14| ENVASAR LECHE 13 ENVASAR LECHE 0,30 0,25
15| ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA 14ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA 0,1p 0,19

16| PEDIR HOJA DE PRODUCCION 2,62
17| INGRESAR GAVETAS VACIAS AL AREA 15 INGRESAR GAVETAS VACIAS AL AREA 1,29 0,55
18| COGER GAVETAS VACIAS 1§ COGER GAVETAS VACIAS 0,84 0,70
19| CONTAR LECHE 17 CONTAR LECHE 0,34 0,26
20| ALMACENAR GAVETAS LLENAS 18| ALMACENAR GAVETAS LLENAS 0,48 6.72

21| ENTREGAR GAVETAS PRODUCIDAS 6,72
22| DESPACHAR PRODUCTO 1PDESPACHAR PRODUCTO 11,36 8,57
TOTAL 92,92 70,12

Fuente: Area de envasado de leche
Elaborado por: Javier Unapucha
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Con el método propuesto se determina que el tieegi@ndar en envasar,
engavetar y despachar el producto eg@&2 (min/lote).

6.16. Calculo de la Capacidad de Produccién Propuesto eal envasado,
engavetado y despachado final de Leche Entera
La férmula para calcular la capacidad de producaiinal es la siguiente:

pg  TTP
“= s

Donde:
Cpp = Capacidad de Produccion actual [lote/hora]
TTP = Tiempo Total Productivo [min/hora]

TS = Tiempo Estandar [min/lote]
Solucion:

Para calcular la capacidad de produccion actuabre@ el tiempo total que se
emplea desde el inicio de envasado de leche Hadtg@acho de la misma.

El tiempo total de envasado y despacho de leclezseas de 70,12 min/litros
Cabe destacar que el estudio se realizo para @é2000 litros.

A continuacién se calcula la capacidad de producag:

P — TTP
“T7Ts
60 min/hora

CPa =

70,12 min/lote

CPa = 0,8556 lote por Hora
CPa = 1711.35 litros — Hora

Entonces la capacidad de produccién propuestagpaesar el lote de leche es de
0,8556 (lote/hora).
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6.17 Céalculo del Incremento de Produccion
Donde:
Cpa =Capacidad de produccién actead,6457 lote/hora
Cpp = Capacidad de produccion propuest,8556 lote/hora
A = Aumento de produccion
%Il = Incremento de produccion

A = Cpp — Cpa

lote
A = (0,8556 — 0,6457)(E

A = Cpp — Cpa

lote
A =0,2099 (—)
hora

Para el célculo en porcentaje de la produccioredeck la siguiente manera:
Cpa => 100%
A => %]

A *100%
Cpa

%Il =

ol — 0,2099 * 100%
O T T 0,6457

%I = 32,50 %

Con el método propuesto se incrementa la produccidn32,50 % de la
produccion de un lote de leche entera correspoted&r2000 litros, cumpliendo

de esta manera uno de los objetivos de la estaadam de los proceso.
6.18 Determinacién de la capacidad del area de Easado de Leche Entera.

La formula para calcular la capacidad de la plastk siguiente:

Cu * Mu
Ts

Dcp =
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Donde:

Dcp =Capacidad de la planta (lote/semana)

Cu = Capacidad utilizada (hora/semana)

Mu = Cantidad de maquinas utilizadas para hacer la ancgreracion.
Ts =Tiempo estandar (hora/lote)

Solucion:

Para calcular la capacidad de la planta se tomalet de la operacion de mayor
tiempo en el envasado de leche entera. Siendcilcukacion de agua caliente
por las envasadoras la de mayor tiempo, con urpbete 20,82 (min/lote)

A continuacion se calcula la capacidad del arezmesado de leche entera
mediante la ecuacion asi:

Cu (semanal) =[5 dias/semana]*[8 horas/dia]

Cu (semanal) =40 horas/semana

Mu (envasadoras) =son 2 envasadoras con 2 cabezales cada una
Ts (recirculacion agua) =20,82 min/lote

Ts (recirculacion agua) =0,347 hora/lote

Cu * Mu

Dcp =
P Ts

horas

0 (semana) * 2
0,347 (hora)

lote

Dcp =

lote
Dcp = 230,54 ( )
semana

Entonces la capacidad del area de envasado de tueea es de 230,54

(lote/semana).
Se debe destacar que todo depende también de pr@unecesaria para ese dia.

Y también en la recirculacion del agua por la tidoga que si no se realiza bien el
lavado de la envasadora, y en las muestras midégitas detecta que existe

contaminacion entonces es necesario realizar nuevaresta operacion.
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6.19.0ptimizacién de los recursos disponibles de produi@n utilizados en el
area de envasado de leche.

6.19.1.Recursos humanos

Tenemos como Recursos Humanos a los Operadorestadooss Yy
Despachadores, quienes deberan acoplarse al mé¢ottabajo propuesto, y al

horario establecido mediante el estudio realizado.
6.19.1.1. Operadores de envasadoras y contadores de leche asada

De acuerdo al estudio realizado, se establecertuduss al dia, uno en la mafana
y otro en la tarde, contamos con 9 personas epkeadores y envasadores, 2
operadores manipularan las maquinas asépticasrasedtcontadores estaran en
la parte de afuera 2 en las bandas transportagortasa persona que sera el
encargado de realizar las cuentas de producci@h almacenamiento continuo de

las gavetas producidas.

En base a los cambios de turnos realizados seimpten un 50 % en cuanto a los
operadores ya que anteriormente ingresaban 4 apesmd con la propuesta

ingresan nada mas 2 operadores en cada turno.

En base a los contadores de igual manera se r8defjola mafiana y dos en la
tarde respetando el horario establecido, es de@rsg redujo un 40 % de los

contadores.

Se establecio turnos de 8 horas diarias:

Primer turno: de 5 de la mafiana a 1 de la tarde.
Segundo Turno: de 1 de la tarde a 9 de la noche.

Asi los trabajadores laboraran 8 horas diarias cestablece la ley y la empresa
ya no pagara horas extras a los trabajadores, pheadr ocasiones en las que
deban quedarse para cumplir con la demanda de qmiodupero son casos

particulares.
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6.19.1.2.

Despachadores

En cuanto a los despachadores se ha designade@sdhas que establezcan la

logistica del transporte y la distribucién, pardtavretrasos en el despacho de

producto terminado.

6.19.2.Recursos materiales.

Dentro de los recursos materiales el mas importgnét cual se desperdicia

demasiado es el polietileno, se ha establecido amiral del polietileno,

estandarizando el peso individual de la funda die geesentacion, para asi poder

controlar el plastico que sera utilizado en la pamibn.

Cuadro 6.46:Peso en Kg de polietileno/minuto, utilizado pod&#laquina Envasadora

Maquinas (unidades / minuto )
ULTRALIMPIA | ULTRALIMPIA .
1 2 ASEPTICA | \RGEPACK
Tipo de leche Presentacion CAB. 1 | CAB. 2 | CAB. 1| CAB.2 | CAB.1| CAB. 2 CAB. 1
Peso en Kg de polietileno, por las unidades de ladquina por 1
minuto
40 40 46 46 40 40 42
1 Litro 0,2593| 0,25933 0,25933 0,25933
ENTERAR. 1/2 Litro 0,160 0,1608| 0,18492 0,18492) 0,16884
1/4 Litro 0,143370,14337
1 Litro 0,26233 0,26233
BEBIDAR. 1/2 Litro 0,16533 0,16533 0,19013 0,19013 0,1736
1/4 Litro 0,14107 0,14107
1 Litro 0,252 0,252 0,252| 0,252
ENTERA A. 1/2 Litro 0,2646
1/4 Litro
1 Litro 0,26213 0,26213 0,26213 0,26213
BEBIDA A. 1/2 Litro 0,16667 0,16667 0,175
1/4 Litro
DESCREMADA 1 Litro 0,1784| 0,1784

Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha
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Gréfico 6.58: Pesos individuales de cada Funda de leche
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Fuente: Areade Envasado de Lec
Elaborado por: Javier Unapucha

En el Gréficose puede observar los pesos de cada funda deilpobetde cad:
presentacion y en los diferentes tipos de leche ejalwra Pasteurizadora |
Ranchito, se establece los pesos para partir ctienepo en que se demora

terminar un rollo de cada presentacion y en cadguma envasadol

En la tabla que se presenta a continuacion, seildesal tiempo en el que :
terminael rollo de polietileno, de a cuerdo a cada presgdn, puede ser ente
bebida, semidescrems

Y de cualquier presentacion, esto para saber caédaigmpo debe el operai

cambiar el rollo estableciendo asi horas exactaa phcambio del rollo d

polietileno de cada envasadc
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Tabla 6.19.1:Desperdicio mensual de Plastico Polietileno

Mes Desperdicio (%)

Enero 1.529
Febrero 1.54%
Marzo 1.46%
Abril 1.51%
Mayo 1.52%
Junio 1.63%
Julio 1.20%
Agosto 1.56%
Septiembre 1.50%
Octubre 1.55%
Noviembre 1.48%
Diciembre 1.49%
PROMEDIO 1.50%

Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha.

Gréfico 6.59: Desperdicio mensual de Plastico Polietileno
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Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha.

Se puede observar en el grafico que el promedaedperdicio actualmente es de
1,50 %, comparado con lo anterior que era 2,72%esmina que el desperdicio
se ha reducido en un 1,2%, entonces el costo seaeat 597,10 doblares, de lo
anterior que era 1355 délares de desperdicio mereswaniendo que el costo por

kilo del polietileno es a 3,77 dolares igual quatberior.
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6.19.3.Maquinaria

Actualmente se dispone de las maquinasAsépticas la que existia y la nue
adquisicién que se reali:
* Envasadora Aséptica

* Envasadora Aséptica

Tabla 6.19.:: Unidades por minuto Maquin&nvasadorz

MAQUINAS (UNIDADES/MINUTO)
ENVASADORA (UNID/MIN)
ASEPTICA 1 |CAB. A 52

CAB. B 52
ASEPTICA: |CAB. A 52
CAB. B 52

Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha.

Gréfico 6.60: Unidades por minuto Maquin&nvasadorz
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Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha.

En el Grafico yla tabla se puede observar que las maquinas emrasaaképtice
producen las mismas cantidades, esto debido a mument las misme
caracteristicas, las demas envasadoras fuerongada® a otras areas

producciony también serviran para abrir nuevas lineagproducciol como por

ejemplo leche saborizado o helado de yo
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Las bandas transportadoras de igual manera seereduje 3 a dos, ademas que
las envasadoras producen mas unidades por minuestablece también una
mejor adecuacién en el area, ya que se podra estaliddle una mejor manera y
reubicar las envasadoras de manera que no existidg® de tiempo por
traslados.

6.19.4.Infraestructura.

Actualmente se ha comenzado una etapa de recaiétruen todo lo que son

pisos, paredes, techos.

Se ha colocado ventiladores en el area debidopairde perdxido que existe.

Figura 6.19.1:Area de Envasado de Leche Mejorado
Fuente: Area de Envasado de Leche

6.19.5.Energia.

Para calcular la energia utilizada por las maquiegsadoras es necesario
realizar un levantamiento inicial de todas las niéagly equipos existentes en el
area para determinar cual es la potencia utilisedeada equipo o maquinaria y el
tiempo que esté en funcionamiento.

Para calcular la energia eléctrica utilizada psrelavasadoras, necesitamos saber
los n litros que se va a envasar, lo que hacemaketesminar en qué tiempo la
maquina envasa los n litros, entonces sabemos eehpti que esta en

funcionamiento la maquina y de acuerdo a ello deteremos cual es la cantidad
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de energia eléctrica que consume nuestra maquirenasar una cantidad de
litros.

Para la Maquina Aséptica 1 y 2 tenemos que envasaiflades por 1 minuto
Entonces sabemos que envasa: 52 litros por un eninut

Queremos saber cuanto tiempo se demora envasaf@dittds, realizamos una

regla de tres para saber el tiempo asi:

X =25 min = 0.41 horas
Entonces ya tenemos que en 1000 litros la maqutédaencendida y trabajando
0.41 horas
Ahora determinaremos el consumo dependiendo delptieque estuvo en
funcionamiento la maquina en cuanto a los litrosmeasado:
Consumo = potencia * tiempo encendido
Consumo =4 kw *0.41 h
Consumo = 1.64 Kw/h
Ahora calculamos el costo que produce esa maguit@sel 000 litros de leche.
Determinamos el costo por hora que paga la fabrica
Costo por hora = 0,078 dodlares el Kw/h
Por lo que en envasar esa cantidad de litros tpima envasadora gastara:
Costo de envasar 1000 litros = 0,078 Dolares/HR 1,64 kw/h
Costo de envasar 1000 litros = 0,12792 Doélares.
Entonces se optimiza el consumo de energia debige ahora existen en el area

solamente dos maquinas envasadoras.

Las maquinas ultralimpias y Argepack, por ser amtsgutilizaban mas potencia y
ademas sufrian paros inesperados. Permaneciena@ssiempo encendidas pero

sin producir, permanecen solamente lavandose silestedose.
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6.20. Resumen de la Optimizacion de Recursos utdéidos en el Area de Envasado de Leche

Cuadro 6.47:Resumen de la Optimizacion de Recursos utilizadad Area de Envasado de Leche

RESUMEN DE OPTIMIZACION DE RECURSOS EN EL AREA DE E NVASADO DE LECHE
METODO

RECURSOS DE PRODUCCION ACTUAL PROPUESTO OPT"\é'I\Zlﬁ/OC'ON OBSERVACIONES

CANT. [UNID. PORC. | CANT. | UNID. PORC.

OPERADORES 4 | Personas 100% 2 | Personas 50% 50% Se cambia a dos turnos de 8 horas cafla
uno, rotacion semanal

40% Se cambia a dos turnos uno en la mafipna

CONTADORES 5 Persongs 100% 3 Personas 60% -
y otro en la tarde, rotativos cada semafa

RECURSOS
HUMANOS

DESPACHADORES Personas 100% 8 | Personas 80% 20% se ha designado a dos personas, para
10 realizar la logistica del transporte

Permite que las envasadoras funcionenf
SOPORTE TECNICO - - N 1 1 1 correctamente evitando paros de
maquinas innecesarias.

Control de teflén, estableciendo medidas
CINTA DE SELLADO 7 Metros 100% 6 Personps 86% 14% exactas de las mordazas en cada
envasadora

Se realizo un estudio especifico sobre Ja
utilizacién del polietileno, estableciend
la cantidad exacta que deben utilizar en
una jornada de 8 horas, ademas se

RECURSOS elaboro indicadores con metas incluidds
MATERIALES para reducir el desperdicio.

POLIETILENO 140 Kilos 100% 120 Kilos 86% 14%

CINTA VIDEOJET 6 Unidades 100% 5 Unidades 83% 17% El consumo de la cinta video jet se redpijo
debido a que se da un mantenimiento

correcto a los codificadores.

- Se optd por realizar la compra de gavetas
de otro color para tenerlas identificadas y
evitar la pérdida de las mismas

GAVETAS Depende de la produccion Depende de layarcidn

MAQUINARIA ENV. ASEPTICA 1 Env. 100% 2 Env. 50% +50% Anteriormer)te existian 4 envasadora que
eran exclusivas para el envasado,
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ENV. ULTRALIMPIA

Env.

ENV. ARGEPACK

Env.

Env.

Env.

actualmente se adquirié una envasado|
aséptica en base a los estudios realizal
ahora solo estan en el &rea las dos
envasadoras asépticas, aportando asi
las otras envasadoras para las diferent
lineas de produccion, y también para
nuevos productos como el envasado d
leche sabor a fresa

a
Hos,

con
es

D

BANDAS
TRANSPORTADORAS

Band.

100%

Band.

+50%

+50%

Junto con las envasadoras, estan las
bandas transportadoras que de igual
manera se utilizaran para otras areas

SOPORTE TECNICO

SERVICIO DE
SOPORTE DE LAS
ENVASADORAS

Permite que las envasadoras funcione
correctamente evitando paros de
maguinas innecesarias.

I

EQUIPO

BALANZAS

Unid.

Unid.

Se cambio por una balanza digital
calibrada, por una institucion calificadal
esto para que se evite la medicién
incorrecta del producto envasado

COCHES
MANUALES

Unid.

Unid.

Se establecié un proceso de induccion
para que manipulen adecuadamente e
coche evitando que rompan las gavetal
gue es un recurso material.

v)

INFRAESTRUCTURA

AREA DE
ENVASADO

Se cambio de piso, se coloco ventilacid
se aumento ventanas, se reubico
iluminaria, se redistribuyé el area,

permitiendo trabajar en un ambiente mp

adecuado y mas agradable, ademas ¢
fin de cuidar la salud del trabajador y
eliminando los riesgos existentes.

RECURSO
ECONOMICO

AREA DE
ENVASADO

Se ha destinado el recurso econémico
para invertir en la seguridad de los
trabajadores, asi como también para I3
remodelaciones que se ha dado a estg|
area.

%)

RECURSO
TECNOLOGICO

ENV. ASEPTICAS

Cuentan con sistema automatizado, el
lavado inicial y final es automatico, por
lo que el operario no esta en contacto

directo con las envasadoras al momen

de realizar el lavado.

Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha.
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6.21Plan de Accién

Cuadro 6.48:Plan de accion

optimizacion de recursos

Software Visio

Etapas Metas Actividades Recursos Responsable Tiemfsemanas)
Reconocimiento  de Computadora Investigador
empresa Impresora Jefe de produccion
Sensibilizacién | 12:92;2012 hasts gr?gl?sr;/sagg)lnos procesos d ::r)lternet' Cperarios 8
12-04-2012 (15%) _ apeleria Ayudantes
area en estudio Paginas de interng Tutor
Recoleccion de
informacion Cuadernos vy libros
Estudio de tiempos y Internet Investigador
movimientos en el area d¢ Libros Jefe de produccion
Ejecucion 12-04-2012 hastd envasado de leche enterg Impresora Operarios 24
12-10-2012 (75%| para la estandarizacién dq Tablero
procesos y la optimizaciér Cronometro
de recursos Papeleria
Computadora Investigador
Impresora Jefe de produccion
Evaluacion 12-10-2012 hastg Revi_si()n y comparacion d| Internet 5 Operarios 16
12-02-2013 (15% |os tiempos actuales vs lo| Documentacion | Ayudantes
tiempos propuestos para | Papeleria Tutor

Fuente: Area de Envasado de Leche
Elaborado por: Javier Unapucha

325




6.22 Administracién de la Propuesta

El presente proyecto de tesis: Estandarizaciorrat@epos para la optimizacion de
recursos en el area de envasado de leche entdaapdsteurizadora el ranchito
Cia. Ltda. Este dirigido al Gerente General, y ek jde produccion de esta

empresa el cual cumplira las siguientes funciones:

Realizar una sociabilizacion de los procesos eatésdjue se ha realizado en la

linea de leche entera especificamente en el areavdsado.

Inducir acerca de la importancia de tener los mos@standarizados en todas las

lineas de produccion.

Controlar constantemente la aplicacion de los maxestandarizados en el area

ejecutada.

Observar el seguimiento correcto de los proceditogerpara la limpieza,
envasado, engavetado y despacho de producto envasad

Verificar el correcto uso del tiempo estandar destd a cada operacion que

realizan los operarios.

Estudiar los nuevos diagramas de recorrido y Cuasogs de procesos, los cuales

estan destinados a una mejor produccion.

Exigir la documentacion de registros como: tiemgdesoperacion, registros de
paro de maquinas, registro de peso de leche, registcontrol de lote, registro de

control de sellado, y hacer cumplir con los hosapoopuestos a los operarios.

Definir un lider del area de envasado de lecheyal sera el encargado de emitir
informes o realizar observaciones sobre nuevasi@aties que realicen y tengan

gue ser analizadas.

Pedir la actualizacion de: procedimientos, insivost registros, formatos al
responsable de métodos y procesos.

Velar porque se cumpla con normalidad todos y cana de los procesos

estandarizados que se ha realizado, a fin de @atirtos recursos de produccion.
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6.23 Plan de Monitoreo y evaluacién de la Propuest

Cuadro 6.49:Monitoreo y Evaluacién

PREGUNTAS BASICAS

EXPLICACION

¢, Quien solicita evaluar?

Pasteurizadora El ranctiigo Ltda.

¢ Por qué evaluar?

Porque la empresa necesita estandarizar sus
procesos para optimizar los recursos de
produccion y reducir los desperdicios.

¢ Para qué evaluar?

Para el mejoramiento y avance positivo de la
empresa y también para un mejor uso de los
recursos de produccion. Para medir la eficieng
de los operarios al realizar los procesos

a

¢, Qué evaluar?

Cumplimiento correcto de los procesos
estandarizados, para la optimizacion de recur|

SOS

¢, Quién evalta?

El investigador capacitado

¢, Cuando evaluar?

Cuando la empresa lo requiera

¢, Como evaluar?

Mediante métodos de estudio, técnicas de est
tablas de registro de tiempos, tomando como
referencia los tiempos estandar que se van
establecer en este estudio.

udio,

¢, Con qué evaluar?

Con los tiempos estandares establecidos.
Con métodos de trabajo establecidos.
Con el diagrama de recorrido propuesto en es

te

proyecto.

Fuente: Area de Envasado de Leche

Elaborado por: Javier Unapucha
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6.24.Conclusiones y Recomendaciones
6.24.1.Conclusiones

« Con la implementacion de la estandarizacion de gzax en el area de
envasado de leche, se logré incrementar la prodlicen un 32,5 % que
corresponde a 0,2099 (lote/hora), ya que la capdai® envasado de leche
actual es de 0,6457 (lote/hora), y la capacidagrdduccion de la propuesta
es de 0,8556 (lote/hora).

* Con la estandarizacion de procesos se redujo pediisio de polietileno en
1,2%, ya que se redujo de un 2,72% en promedio sguelesperdiciaba
anteriormente a un 1,50%, que se presenta en fagsta, es decir paso de
359 kl mensuales desperdiciados a 158,3 ki, y taminifluyo en el costo por
desperdicio ya que se redujo de 1355 ddélares miessaab97, 10 délares

mensuales.

* Las maquinas envasadoras Ultralimpias 1,2 y la pagk utilizan demasiado
espacio, las 3 juntas producen 194 (uni/min), esego que se cambio las 3
maquinas envasadoras por 1 maquina aséptica, lausuadquirida previa
programacion de gerencia, ahora las 2 maquinadies®mon las que se

cuenta fueron distribuidas mejor en el area y predy(208 uni/min).

» Se elimin6 la operacion 10, 16, 21 correspondient esterilizacion de
polietileno, obtencion del pedido y entrega de pobd terminado
respectivamente ya que en la propuesta se estapleda esterilizacion se la
realice directamente desde el pasteurizador comragai@ulacién constante, y

el pedido se obtiene junto con la hoja de produnccid

* Mediante el diagrama Hombre — Maquina, la utilidacilel operario paso de
un 59,17 % a un 49,12%, debido a que el tiempapsechar el plastico de la

envasadora al momento de cambiar por otro rolloaseliminado, y ademas
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la utilizacion de las maquinas paso de un 40,29% &0,88%, debido a que

las maquinas que se utilizan son asépticas y sipmiaaion es mas sencilla.

6.24.2 Recomendaciones

Aplicar este método de trabajo en las demas lideggoduccion con las que
cuenta la empresa a fin de que todos los trabagadpuedan tener la
oportunidad de trabajar a un ritmo constante yligado.

Cumplir con los tiempos estandares determinadosamiedéste estudio, a fin
de asegurar el buen funcionamiento del procesouptivd, evitando perdida

de recursos de produccion.

Cumplir con las medidas de seguridad en el casassdesustancias quimicas
peligrosas, implementar las medidas necesariasupargestion segura en las
actividades de transporte almacenamiento y mardigula

Avisar al departamento de seguridad y procesos| easo de modificaciones
al proceso productivo e incorporacion de tecnologiejorar el disefio de los
procesos, para permitir una mayor productividadiljzacion de los recursos

de produccion.

Crear un plan de capacitacién y entrenamiento pegnta del personal en lo
concerniente a los estandares de produccion esiédie la seguridad y salud

en el trabajo, manejo de materiales y gestion amtddie
Realizar el desarrollo de manuales de operacidogegdimientos de todas las

areas involucradas con el proceso: Mantenimientalid&, Seguridad

Industrial.
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6.26.Anexos

ANEXO A-1: Encuesta

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO )
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS ELECTRONICA E
INDUSTRIAL

CARRERA DE INDUSTRIAL EN PROCESOS DE
AUTOMATIZACION

ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL QUE LABORA EN EL ARE DE
ENVASADO DE LA PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA

La presente encuesta tiene como finalidad conségoimacion relacionada
con la estandarizacion de procesos en la elaborat@oleche en el area de
envasado.

Objetivo:

Conocer los conocimientos que tienen el persotes rutoridades en cuestion
a los métodos de trabajo empleados en la empresa.

Instrucciones: Lea detenidamente las siguientes preguntas antssntiestar y

seleccione las alternativas que usted crea necgsatri

1. ¢Existe un, estandar, guia o manual para elab@adedhe que ofrece

Pasteurizadora El Ranchito?

SI[] NO [] TALVEZ []

2. ¢Considera la Estandarizacion de los procesoslaataboracion de la
leche parte fundamental para mejorar la prodwdivide la fabrica?

SI[] NO[] TALYE [ ]

3. ¢Lafabrica cuenta con un método correcto de w&baj
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Sl [] NO[ ] TALVE[ ]

4. Seleccione el nivel de conocimiento que tiene eameasado de leche.

[ ] Bajo
[ Medio
[ Alto
5. ¢Cree Ud. que las operaciones realizadas actuarsentias adecuadas?
Si [] No[ ]

B e 0 [ 1= 37

6. Como considera el trabajo que hasta ahora se vieglezando en el

envasado de leche.

Malo[ ] Buend| | Muy Buef ] Exceld P

7. ¢Cree Ud. que existe desperdicio de polietilenel emvasado de leche?
si [] No[]

B e o [ 1= 37
8. Seleccione las causas por las que se producepsrdeso de este recurso.

[ calibracion de maquinas

[ ] Cambio de presentacion

[ ] Descuido del operario

[] otros (sefale).....coeeviii

9. ¢Cree Ud. Que se podria optimizar los recursos lgaeaboracion de

leche?
si [] No[_]

PO QUE 2. errrrmn et —————————

10.¢Recibe Ud. Capacitaciones que le permitan aumkngdiciencia en su
trabajo?.

A vece{ | Siem_k Nuncd_|
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ANEXO A-2: Entrevista

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE
AUTOMATIZACION

ENTREVISTA DIRIGIDA AL JEFE DE PRODUCCION DE
PASTEURIZADORA EL RANCHITO CIA. LTDA.

OBJETIVO

Conocer la factibilidad de la implantacién de Ed&ies en los procesos para la
optimizacién de recursos en el area de envasadlecde de la Pasteurizadora El
Ranchito Cia. Ltda.

1. ¢, Conoce usted el tiempo normal en realizar el pmde envasado de
leche?

2. ¢Estan documentados los procesos en el area deadowde leche?

3. ¢La Empresa ha puesto en marcha técnicas partatalaszacion de los
procesos productivos?

4. ¢Considera que los recursos disponibles para ldupc@dn son bien
utilizados por los trabajadores?

5. ¢Considera usted que la distribucién en el areendasado de leche es la
adecuada para satisfacer las necesidades de tespsode produccion, sin
ocasionar demoras innecesarias?

6. ¢Considera usted que las ordenes de produccionfigddas son
entregadas con puntualidad?

7. ¢Conoce usted la capacidad de produccién actuel érea de envasado
de leche?

8. ¢Considera usted que la planificacion de la pradnaes adecuada?

GRACIAS POR SU COLABORACION
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ANEXO B-1: Numero de Ciclos a Observar Utilizando el Craate la General Electric

Tiempo de ciclo en MALIEE
(minutos) recomgndado de

ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00 - 5.00 15
5.00 - 10.00 10
10.00 - 20.00 8
20.00 - 40.00 5
40.00 o0 mas 3

Fuente: Informacién tomada del Manual de Estudio de Tiesm®los Trabajos Erie de
la General Electric Company, desarrollados baguia de Albert E. Shaw, gerente de
administracion del salario.
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ANEXO B-2: Escalas de Valoracion de Ritmo

ESCALA DE VALORACION DE RITMO

Ejemplos de ntmos de frabajo expresados segin las pnncipales escalas de valoracion.

Escalas

Descripeion del Desempeiio

Velocidad de
marca

Comprable

G [ 75 |100( O-100

80 [ 100 | 133 | bntanica)

(mi'h) | (Km/h)

a0 |0 0 Actividad Mula

Muy lento; movimientos torpes. MSeguros;
40 [ 30 | 67 30 el operario parece medio dommido y s
mteres en el wabajo

Constante, Tesuelto, sin prisa, como de

&0 | 75 | 100 - obrero no pagado a destajo. pero bien
dingido v vigilado; parece lento, pero no

pierde fiempo adrede nueniras lo observan

Activo, capaz. como de obrero calificado

20 | 100|133 100 me.d.in:n. pagado a dESfEJFIZ logra con .

tranquilidad el nivel de calidad ¥ precision
fijado.

Muy rapudo; el operane achia con gran

el 1251167 125 secundad. desireza y coordinacion de

movimmentos, oy por encima de las del
obrero calificado medio

A

5.0

Excepcionalmente rapido; concentracion y
esfuerzo intenso sin probabilidad de durar
por largos periodos, solo alcanzada por
umnos pocos trabajadores sobresalientes.

120) 130 |200] 150

t

Fuente: Libro, Introduccion al Estudio del Trabajo
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ANEXO B-3: Sistema de Suplementos por Descanso en Porceanthje @liempos

Normales.

VALORACION DE SUPLEMENTOS

OIT. Ef

mplo st valar

L F! 'i TN
A, Suplemento por necesidades personales 5 7
|8, Suplemento base por fatiga 4 4
H M H
A, Suplementas por trabajar de pie 2 | G, Rukde
18. Suplemento por postura anormal Lot indio o
Ligeramente incamada 0 1 Intermiterte y fuerto F.
Inciamoda {inclinado) 2 3 Intermitente ¥ muy fuerie 5
Muy incdrmoda (echada, estirado| 7 7 Estridente y fuerte
|c.  Uso de fuerza/enargia muscular H. Tensidn Mental
:Ir.:;lilnn!:lr, tirar, empuijar] pesa levantando Driceio Bustaile comeklo 1
15 0 i Proceso complejo o atencion dividida F
- entre muchos abjetas
a 1 2 Wuy codmiplejo §
1.5 2 3 |, Monctonla
10 3 ] Trabaja algo monatana (i}
115 4 E Trabajo bastante mondtong i
15 5 E Trabaja muy mondatona 4
175 ! 10 I, Tedia
i [i 13 Trabajo algo aburrido [}
215 11 16 Trobajo bastante aburmdao 2
25 13 I0max Trabafa muy aburnido 5
1] 17
335 12
Jo. Mala Huminacion
Ligeramente por debajo de la potencia o 5
acumilada
Bastante por debajo 2 2
Abzolutamante insdicianta 3 3
|E. Condiciones Atmosfericas
indice de Pnfriamienin de Kam
16 0 1]
& 10 Bl
a L1 4g
2 100 100
JF- Concentragidn intensa
Traba|os de derta precisidn 1] 1]
Trabalos precisos o fatigasos 2 2
Trabajos de gran Precidion o muy falgosos 5 5

Fuente: Libro, Introduccion al Estudio de Trabajo, seguadeion
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ANEXO C-0: Layout actual del &rea de estudio de la empreastéBrizadora El Ranchito Cia. Ltda.”

LAYOUT ACTUAL: ENVASADO, ENGAVETADO, ALMACENAMIENTO Y DESPACHO DE LECHE.

AREA DE LAVADO DE

e €=

= )
w e T T T T T T =
o ~ i I "
 —— == — — i f
i GAVETAS i
| VACIAS ;
i i
: ! / FIN PROCESO g
”””””””””””””” =3
2o
%
s
&
il —
T | [ (| e e T Pe=m==—————s
! - \
B 54m 1 4m |
| |
T 1 | ! !
- N | ! PRODUCTO | PRODUCTO | ProbuCTO
) ﬂ | | ENGAVETADO | ENGAVETADO | ENGAVETADO
T —— i i} i I !
- =] [ | | |
] | [
L— . ENVASADORA ASEPTICA 0.5 m—ﬂ
55" 10 m
[ SUSTANGIAS | GAVETAS VACIAS
QUIMICAS | »

‘Q INICIO PROCESO
OFICINA CONTROL
5m \ DE CALIDAD
) PASTEURIZADOR 9000 LT/HR
PASTEURIZADOR SO LTHR LR ATARIENTO _propucto ||
TERMICO 3 w
E_—
H PRODUCTO ENGAVETADO
2
g CUARTO DE
B MUESTRAS
B
2

Fuente:Area de Envasado de Leche de la Pasteurizadora EbBRchito Cia. Ltda.
Elaborado porJavier Unapucha
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ANEXO C-1: Layout popuesto del area de estudio de la empiesteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.”

LAYOUT ACTUAL: ENVASADO, ENGAVETADO, ALMACENAMIENTO Y DESPACHO DE LECHE.

AREA DE LAVADO DE

GAVETAS E IBE

I i
LA AREA DE ENVASADO DE LECHE _
ENVASADORA ASEPTICA | : —‘
GAVETAS |
i VACIAS :
| | | s
i : FIN PROCESO g
————— A =9
ks
=
23
<
x>
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, (2]
:
|
;
|
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, i i}
54m : 4 m
,,,,,,,,,,,,, |
[ 5m : PRODUCTO | PRODUCTO PRODUCTO
\ * 4—‘ ENGAVETADO | ENGAVETADO ENcaE e
] N ‘
D‘:,;H = e et e o j
ENVASADORA ASEPTICA &g
8 m

SUSTANCIAS | ‘ GAVETAS VACIAS ‘

v

OFICINA CONTROL
L sm ‘ DE CALIDAD
\ PASTEURIZADOR 9000 LT/HR
s ATASEATO enaonvere, |l
TERMICO w

55 PRODUCTO ENGAVETADO
CUARTO DE
MUESTRAS

Fuente: Area de Envasado de Leche de la PasteurizadorariehRo Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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ANEXO D-1: Diagrama de Flujo para la Elaboracion de LecherarPasteurizada

Tipo de Leche: Entera

Diagrama de Flujo

A partir de: Recepcion de Leche

RECEPCION DE
LECHE

FILTRADO

BACTOFUGADO

CLARIFICADO

HOMOGENIZADO

DESODORIZADO

PASTEURIZADO

ESTANDARIZACION
3 % MG.

ENFRIAMIENTO

ENVASADO

ALMACENAMIENTO

55 ¢°c

65 °C

65 °C

75°C

5°C

5°C

MACROIMPUREZAS

MICROIMPUREZAS

CREMA

Fuente: Area de Envasado de Leche de la Pasteurizaddarighito Cia. Ltda.
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ANEXO D-2: Diagrama de Flujo para la Elaboracion de LechecBsmada Pasteurizada

Tipo de Leche: Descremada Diagrama de Flujo A partir de: Recepcion de Leche

RECEPCION DE

LECHE
I
FILTRADO |- MACROIMPUREZAS
I
BACTOFUGADQ | ---=-====------ MICROIMPUREZAS
|
CLARIFICADO 55°

HOMOGENIZADO 65 °C

DESODORIZADO 65 °C

PASTEURIZADO 75°C

|
ESTANDARIZACION
PR X732 VT —— CREMA

ENFRIAMIENTO 5°C

ENVASADO

ALMACENAMIENTO 5°C

Fuente: Area de Envasado de Leche de la Pasteurizaddarighito Cia. Ltda.
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ANEXO D-3: Diagrama de Flujo para la Elaboracion de Lecherantiéra Pasteurizada

Tipo de Leche: Entera UHT | Diagrama de Flujo | A partir de: Recepcién de Leche

RECEPCION DE

LECHE
I
FILTRADO = |---=mmmmemeee- MACROIMPUREZAS
I
BACTOFUGADO  |---------m-m--- MICROIMPUREZAS
I
CLARIFICADO 55 °c
I
HOMOGENIZADO 65 °C
I
DESODORIZADO 65°C
I
PASTEURIZADO 75°C

I
ESTANDARIZACION

30% MG. |- CREMA
I
HOMOGENIZADO 65 °c
I
DESODORIZADO 75°C

ULTRAPASTEURIZADA | 138-140 °C

ENFRIAMIENTO 20°C

ENVASADO

ALMACENAMIENTO [ --------=-mmme- AT. AMBIENTE

Fuente: Area de Envasado de Leche de la Pasteurizaddarighito Cia. Ltda.
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ANEXO D-4: Diagrama de Flujo para la Elaboracion de Leche i2esada Ultra
Pasteurizada

Dlispc?'edrr?alae;BiT Diagrama de Flujo A partir de: Recepcion de Leche
RECEPCION DE LECHE

FILTRADO |- MACROIMPUREZAS

BACTOFUGADO |- MICROIMPUREZAS
CLARIFICADO 55 °c
HOMOGENIZADO 65 °C
DESODORIZADO 65 °C
PASTEURIZADO 75°C

ESTANDARIZACION 2,8%
MG. e CREMA

HOMOGENIZADO 65 °c

DESODORIZADO 75°C

ULTRAPASTEURIZADA 138-140 °C

ENFRIAMIENTO 20°C

ENVASADO

ALMACENAMIENTO |- AL AMBIENTE

Fuente: Area de Envasado de Leche de la Pasteurizaddarighito Cia. Ltda.
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ANEXO E-1: Tipos de Leches queroduce Pasteurizadora El Ranchito Cia. |

Leche Entera pasteurizadaUHT

LecheDescremada lasteurizada
UHT

Leche LargaVida UHT (Cartdn)

Bebidg Lictea |

EL RANCHITO) |

BebidaLactea Fasteurizada

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. L
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ANEXO F-1: Resumen General dektudio de Tiempos Elaborado en el Area de Envagad@ch

OPT. DE
OPERACIONES TIEMPO ESTANDAR ACTIVIDAD.
TS(MIN/LOTE) | TS(MIN/LOTE) OBSERVACIONES
N° ACTUAL N° PROPUESTO ACTUAL PROPUESTO O |:> D
1 | RECIRCULAR AGUA 1 | RECIRCULAR AGUA ° Se ha eliminado 2 actividades, debido a qt
23,94 20,82 recirculacion ahora es directo desde el pastewi
2 | ESTERILIZAR ENVASADORA 2 | ESTERILIZAR ENVASADORA ° Yano se abre la llave de vapor sino qu
24,8 20,1 direccionado directamentel pasteurizador
CORTAR CINTA DE SELLADO 3 | CORTAR CINTA DE SELLADC 0,29 0,29
4 | CAMBIAR CINTA DE SELLADO 4 | CAMBIAR CINTA DE SELLADO 161 152 [ ] Se redujo el transpo
5 | PESAR ROLLO DE POLIETILENO 5| PESAR ROLLO DE POLIETILEN ° Se coloco el pallet de palietileno mas cerca d
1,28 1,05 envasador:
6 COLOCAR ROLLO DE POLIETILENO 6 | COLOCAR ROLLO DE POLIETILENC 2,53 2,32 [ ]
7 DIGITAR FECHA 7 | DIGITAR FECHA 1,95 1,7 °® HJ Cambio de secuencia de operacit
8 | DIGITAR PRESENTACION 8 | DIGITAR PRESENTACION 0,18 0,18
9 | CUADRAR POLIETILENO 9 | CUADRAR POLIETILENC 3 233 ® | se elimino una espe
10 | ESTERILIZAR POLIETILENO ° Se elim?na debido a que se esteriliz,a desi
5,78 pasteurizador la envasadora y el pla:
11 | SANGRAR LECHE 10| SANGRAR LECHE 2,7 2,01 ® Se elimino el transporte, la marmita permanece
12 | DOSIFICAR LECHE 11| DOSIFICAR LECHE 0,46 0,46 ® Se calibro mejor laméquinas envasadoras
13 | ACTIVAR MANDO AUTOMATICO 12 | ACTIVAR MANDO AUTOMATICO [ . . .
0,24 0,1 Lasenvasadoras estan mejor ubica
14| ENVASAR LECHE 13| ENVASAR LECHE 0,3 0,25 ® Secolocomas cerca la mesa de pesado.
ENCENDER BANDA
15 | ENCENDER BANDA TRANSPORTADORA 14 TRANSPORTADOR/ 0.19 0.19
16 | OBTENER PEDIDO DE PRODUCCION ° Se elimin’a debido a que se incluye en la hoj
2,62 produccidl
17 | INGRESAR GAVETAS VACIAS AL AREA 15| INGRESAR GAVETAS VACIAS AL AREZ (] . .
1,29 0,55 Se ingresa gavetas el dia ante
18 | COGER FILA DE GAVETAS 16/ COGER FILA DE GAVETAS 0.86 0.7 ° Se delimité el 4re
19 | CONTAR LECHE 17| CONTAR LECHE ° ° Se hareducido el transporte y eliminado una esper
0,34 0,26 las gaveta
20 | ALMACENAR GAVETAS LLENAS 18 | ALMACENAR GAVETAS LLENAS 0.48 0
; 6,72 Se elimino una operacion que no agrega valol
21 | ENTREGAR GAVETAS PRODUCIDAS 6.72 ° actividad
22 | DESPACHAR PRODUCTO 19 DESPACHAR PRODUCT! ° ° Mejorgmiento en el método de transporte inducci
11,36 8,57 manejo decoches.

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO G-1: Determinacion del Tiempo que se demora en terntindollo de Polietileno de cada Presentacion yada daquina Envasadora

Tiempo en terminarse un rollo
Tipo de leche Presentacion FunzzsiOKg) Roﬁg(sl?g)
ULTRALIMPIA1 |[ULTRALIMPIA 2 ASEPTICA ARGEPACK
min Horas min horas min horas Min horas
1 Litro 0,00648 20,846 80,383 11,3397 80,3830334 11,3397
ENTERA R. |1/2 Litro 0,00402 20,38 110,21 11,8368/ 110,21 2,3368 120,706 2,012
1/4 Litro 0,00312 20,4 142,29 2,3715| 142,29] 2,3715
1 Litro 0,00656 25,916 98,79| 2,0465 98,7903431 2,0465 )
BEBIDAR. |1/2 Litro 0,00413 24,926| 150,76 2,5127 131,1 2,185 143,5829 2,393
1/4 Litro 0,00307 24,764 0 175,55 3,3258
1 Litro 0,00630 20,102 79,77 1,3295 79,7698413 1,3295
ENTERA A. | 1/2 Litro NSP| * 0 75,97128 1,266
1/4 Litro NSP| * 0
1 Litro 0,00655 20,074 76,579] 1,2763 76,5793489 1,2763
BEBIDA A. | 1/2 Litro 0,00417 20,074 120,44 2,0074 114,7086 2,31
1/4 Litro 0,00313 20,074 0 .
SEMI 1 Litro 0,00446 20,136 112,87] 112,87

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO H-1: Proceso del Area de Envasado de L

ENTRADAS

CONTROLES

CONTROL DE CALIDAD (ANALISIS FISICO- QUIMICO)
SEGURIDAD INDUSTRIAL

JEFE DE PRODUCCION

CONTROLDEL +L

VERIFICACION DE SELLADO Y CODIFICACION
REGISTRO DE FECHA DE ELABORA(ON

ORDEN DE PRODUCCION

TIPO DE PRODUCTO

REGISTRO DE PESO POLIETILENO
REGISTRO DE PARO DE MAQUINAS

#

ENVASADO DE LECHE ENTERA

-

RECURSOS

* RECURSOS HUMANO!
OPERADORES
CONTADORES
DESPACHADORES

* RECURSOS MATERIALE!
CINTA DE SELLADO
POLIETILENO
CINTA VIDEOJET
GAVETAS
* MAQUINARIA
ENVASADORAS
BANDAS
TRANSPORTADORAS
* SOPORTE TECNIC(
* EQUIPC
BALANZAS DIGITALES
COCHES MANUALES
* INFRAESTRUCTURA
* RECURSOS ECONOMICO
* RECURSOS TECNOLOGICC

SALIDAS

PESO IDEAL DELECHE ENFUNDADA
DESPERDICIO CONTROLADO DE POLIETILEN
MANTENIMIENTO PREVENTIVCO

LECHE ENVASADA CORRECTAMENTI

LECHE PARA REPROCES

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO I-1: Esquema Recepcion de Leche.

Tipo de Leche: Cruda de los Proveedores | Esquema: Recepcioén de Leche | A partir de: Tanqueros de leche (Proveedores)
ALMACENAMIENTO DE
MATERIA PRIMA
TUBERIA DE LECHE CALIENTE
TUBERIA DE LECHE FRIA
TANQUE DE MEDICION
Manguera 1
Llave ¥, Llave ¥\
Pl SHr 4
Liave TANQUERO
PROVEEDOR
TANQUE LECHE CAARSUE LECHE FRIA 2
TANQUE DE MEDICION
Llave Llave tanquero
1
>
BOMBA 2
Lista de valvulas
ESTADO DE VALVULAS —— :
Texto mostrado Descripcion Destino
ABIERTA % Llave 1 CERRADA |Salida del tanque de medicién
Llave 2 ABIERTA |Entrada a la bomba 2
CERRADA a Llave 3 ABIERTA | Entrada al tanque de medicion
Llave 4 CERRADA |Salida al tanque de leche fria
ESTADO DE BOMBAS Llave 5 CERRADA | Salida al tanque de leche caliente
ENCENDIDA @ Llave tanquero ABIERTA|Entrada a la llave 2 para empuijar la leche
APAGADA @ - B a
Lista de equipamiento
Texto mostrado Descripcion  CGapacidad
BOMBA 2 ENCENDIDA
TANQUE DE MEDICION DISPONIBLE 1600 Its
TANQUE LECHE CALIENTE DISPONIBLE
TANQUE LECHE FRIA DISPONIBLE
‘ RECEPCION DE LECHE
k Esq. 1 ' Area de Recepcion | Leche Enterir

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO [-2: Esquema Almacenamiento de Leches Frias y Calientes.

Tipo de Leche: Cruda de los Proveedores | Esquema: Recepcion de Leche | A partir de: Tanqueros de leche (Proveedores)
ALMACENAMIENTO
ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA TUBERIA DE LECHE
DE MATERIA PRIMA TUBERIA DE LECHE CALIENTE 4
CALIENTE TUBERIA DE LECHE
TUBERIA DE LECHE ERIA
FRIA
TANQUE DE y
N
TANQUE DE MEDICION Llive }have
MEDICION  Llave v
(i 5 %
4 & o A Manguera 1
Llave y }E{
5 X 3
LIave}H PN
3 d Lave TANQUERO CALIENTE FRIA > H
Caliente  Fria A2 PROVEEDOR TANQUERO
3 PROVEEDOR
} plg | Llave
Llave < @ 1
o 1 Llave tanquero
—(*)_ BOMBA 2
BOMBA 3
- p ESTADO DE : 4
Lista de valvulas VALVULAS Lista de valvulas
Texto mostrado Descripcion Destino ABIERTA ;; Texto mostrado Descripcion Destino
Llave 1 ABIERTA |Salida del tanque de medicion CERRADA plg Llave 1 CERRADA |Salida del tanque de medicion
Llave 2 CERRADA Entrada a la bomba 2 Llave 2 ABIERTA |Entrada a la bomba 2
Llave 3 CERRADA |Entrada al tanque de medicion ESTADO DE BOMBAS Llave 3 ABIERTA |Entrada al tanque de medicion
Llave 4 ABIERTA |Salida al tanque de leche fria ENCENDIDA Llave 4/ CERRADA |Salida al tanque de leche fria
Llave 5 CERRADA |Salida al tanque de leche caliente Llave 5 CERRADA |Salida al tanque de leche caliente
Llave tanquero CERRADA Entrada a la llave 2 para empujar la leche APAGADA _@_ Llave tanquero ABIERTA | Entrada a la llave 2 para empujar la leche
Lista de equipamiento Lista de equipamiento
Texto mostrado Descripcion  Capacidad Texto mostrado Descripcion  Capacidad
BOMBA 1 ENCENDIDA BOMBA 2 ENCENDIDA
TANQUE DE MEDICION DISPONIBLE 1600 Its TANQUE DE MEDICION DISPONIBLE 1600 Its
TANQUE LECHE CALIENTE DISPONIBLE TANQUE LECHE CALIENTE DISPONIBLE DISTRUBUCION DE LECHE
TANQUE LECHE FRIA DISPONIBLE 9000 Its TANQUE LECHE FRIA DISPONIBLE 9000 Its -
L Esq. 2 ' Area de Recepcion | Leche Crudv

Fuente: Pasteurizadora El

Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO I-3: Esquema Lavado de Tanques y Tuberias.

Tipo de Liquido: Agua Caliente, Agua Fria, Vapor, | Esquema: Lavado de Tuberias y Tanques A partir de: Al Final de la Jornada

Salida A Pasteurizacion
PASTEURI
ZACION

RETORNO DE LIQUIDO AL TANQUE DE MEDICION

1 TUBERIA DE LECHE CALIENTE 1

TUBERIA DE LECHE FRIA
y Llave de envio
CALIENTE FRIA A directo Manguera
u
1) AGUA CALIENTE Liave Y
2) SOSA 4 AE Llave
3)ACIDO | Liave ‘%‘ 5
Liave Llave Panel 3 4 V¥ Llave
ag/ Llave Llave 2 de control >
4 3 ;
> Prod. Limp. Descarga |
@ . 200 Its agua 200 Its agua, 4 It de acido

»lg

>

et 200 tts agua, 3 kg sosa TANQUE DE MEDICION Liave 1

Llave
1
ALMACENAMIENTO DE
MATERIA PRIMA — |

ESTADO DE VALVULAS
> Lista de valvulas
;Q Texto mostrado | Descripcion Destino 5 " 5
ESTADO DE BOMBAS Llaves del tanque de medicion Lista de equipamiento
- Llave 1 ABIERTA|Salida del tanque de medicion Text trad b R c idad
Llave 2 CERRADA |Entrada a la bomba 2 €X10 mostrado escripcion -apaciaa
ENCENDIDA @ Llave 3 CERRADA|Entrada al tanque de medicion BOMBA 1 ENCENDIDA
APAGADA Llave 4 CERRADA Sal?da al tanque de leche fria. TANQUE DE MEDICION DISPONIBLE 1600 Its
@ o Llave 5 ABIERTA|Salida al tanque de leche callgnte TANQUE LECHE CALIENTE DISPONIBLE
ave tanquero Entrada a la llave 2 para empujar la leche
Llaves de los tanques de almacenamiento en recepcion TANQUE LECHE FRIA DISPONIBLE 9000 Its
Llave 1|ABIERTA Entrada a la bactofugadora
Llave 2[|ABIERTA Salida de la bactofugadora
Llave de envio directo] CERRADA Salida al area de pasteurizacion

‘ LAVADO DE TANQUES Y TUBERIAS

k Esq. 3 'Area de Recepcion | Agua, VaporJ

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO I-4: Esquema Descarga Directa de Leche y distribucidmed de Quesos.

Tipo de Leche: Cruda, de los Proveedores

Esqueéma: Descarga Directa y Distribucion al Area de Quesos

A partir de: Tanqueros, Proveedores

QUESOS

ENCENDIDA -@-
APAGADA _E_
E-00

QUESOS
ALMACENAMIENTO
DE MATERIA PRIMA
ALMACENAMIENTO <
DE MATERIA PRIMA
4
h L
-
C
o)
= 4 u]
= 2
o~ R ,isﬁ =
— 2 ) =
& z > fn
m m o (e}
3 = m b
> m - o
o o T Q
il ol |k
m
5 2 T g ) Llave
ol ] > m 8
n z X“ Llave
g m 8 Manguera 2
Manguera 2
Llave tanquero
Llave tanquero ~
|I;:| ¢ plg TANQUERO Llave Llave
PROVEEDOR T. L. CALIENTE T.LFRIA A , BOMBA 1
T.L.CALIENTE TLFRIA Liave Llave  “govpa 1
9 7
TANQUERO
PROVEEDOR
Lista de valvulas Lista de valvulas
Texto mostrado Descripcion Destino Texto mostrado Descripcion Destino
Llave 7! ABIERTA|Salida de la Bomba 1 Llave 7! ABIERTA|Salida de la Bomba 1
Llave 8 CERRADA|Salida a los Quesos Llave 8 CERRADA|Salida a los Quesos
Llave 9 HORIZONTAL | Entrada al tanque de leche fria Llave 9 VERTICAL|Entrada al tanque de leche caliente
Llave tanquero! ABIERTA|Entrada a la bomba 1 para hacer el empuije de la leche Llave tanquero ABIERTA|Entrada a la bomba 1 para hacer el empuije de la leche
ESTADO DE
- - - VALVULAS
Lista de equipamiento ABIERTA Lista de equipamiento
Texto mostrado Descripcion  Gapacidad CERRADA ;Q Texto mostrado Descripcién Gapacidad
BOMBA 1 ENCENDIDA BOMBA 1 ENCENDIDA
TANQUE LECHE FRIA DISPONIBLE 9000 Its ESTADO DE BOMBAS TANQUE LECHE CALIENTE DISPONIBLE 9000 Its

DESCARGA DIRECTA DE LECHE

k Esq. 4 | Area de Recepcion | Leche EnteraJ

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO I-5: Esquema General del Area de Tratamiento Térmico.

Tipo de Leche: Leche Entera | Esquema: General Tratamiento Térmico A partir de: Recepcién de Leche
RECEPCION .
Tanques de Almacenamiento
Externos
Entrada de leche
30500 31000 20000 18500

ol

[l —’—u—
A 3 Salida de leche
-1 0 1' E-60
o A
| —]

19 BACTOFUGADORA

Tanques Internos de Alpjacenamiento ENVASADORAS ULTRALIMPIA 1
Y Preparacién Q Q
E-71 E-72
ULTRALIMPIA 2
AR
E-74 E-73
ASEPTICAS

PASTEURIZADORES P-459 Tangues extemos
Pasteurizador Almacenamiento
#1 (10000 It) —
L Pasteurizador P-464
I T #2 (6000 It)
ESQUEMA GENERAL PASTEURIZACION ‘ b
-4
A . e Leche Pasteurizador
\Esq. 5 | Area de Tratamiento Térmico Entera J #3 (8000 It UHT) | -

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO I-6: Esquema de las Funciones del Pasteurizador # 0@Q100r)

Tipo de Liquido: Leche Pasteurizada

Esbuema: Funciones del Pasteurizador # 1 (10000 It/hr)

| A partir de: Recepciéon de Leche

A Homogenifador

| 4

‘ Retorno de Homogenizador

Pulmén2

HOMOGENIZADOR
10000 It \hora

_Retorno de envasadora
A

A Envasadora

v

Tina de balanza

2 V  Llave
D

B.pasteurizador

PASTEURIZADOR

10000 It \hora

Tratamiento
Térmico
ol
Llave m
5 Vv ,Llave
Al
Llave
21

B2

30500

Tanques de Almacenamiento
Externos
31000

20000 18500

ESTADO DE VALVULAS

ABIERTA plg

CERRADA  plg
ESTADO DE BOWBAS

ENCENDIDA

APAGADA _@_
E=oT

Lista de equipamiento

Texto mostrado  Descripcién Operacién
BOMBA 1 ENCENDIDA Envia Leche del tanque 2 al pasteurizador # 1.
BOMBA 2 APAGADA| Permite el paso de la leche de los tanques internos
B. PASTEURIZADOR ENCENDIDA| Inicia la circulacion de la leche por el pasteurizador 1
HOMOGENIZADOR! ENCENDIDA Homogeniza leche del pasteurizador 1

Lista de valvulas

Texto mostrado

[ Descripcion ]

[ Destino

PASTEURIZADOI

R Y HOMOGENIZADOR 1

Llave 1 ABIERTA | Salida a envasadora

Llave 2 CERRADA | Salida a otra tuberia

Llave 3 ABIERTA | Retorno de la envasadora

Llave 4| CERRADA Salida o entrada a los tanques internos

Llave 5 CERRADA retomno a la tina de balannza

Llave 6 CERRADA permite la homogenizacion

Llave 7 ABIERTA Salida al pulmon # 1

Llave 8 ABIERTA | Salida a un desfogue del pulmon 1

Llave 9 ABIERTA | salida al pulmon # 2

Llave 10 CERRADA | Salida a desfogue del pulmon # 2

Llave Caudal ABIERTA|Regular a 6000 It / hora

TANQUES DE ALMACENAMIENTO EXTERNO

Llave 1 CERRADA | Salida del tanque 1 a pasteurizador
Llave 2 CERRADA | Salida del tanque 2 a pasteurizador
Llave 3 ABIERTA | Salida del tanque 3 al pasteurizador
Llave 4| CERRADA | Salida del tanque 4 al pasteurizador

CUARTO DE TRATAMIENTO TERMICO

Llave 4| CERRADA |Salida de leche al tanque # 6
Llave 5 ABIERTA entrada directa al pasteurizador # 1
Llave 21 CERRADA |Salida de la bomba # 2 al pasteurizador # 1

PASTEURIZADOR # 1 (10000 LT/HR)

(
k Esq. 6

| Area de Pasteurizacién |Leche Enteﬁ

FuentePasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO I-7: Esquema de las Funciones del Pasteurizador # D (80€).

|__Tipo de Liquido: Leche Pasteurizada

| Esquema: Funciones del Pasteurizador # 2 (6000 It/hr)

| A partir de: Recepcion de Leche

. Q

T Llave

Manguera 3

30500

Tratamiento

Retorno A Pasteurizador

v

Yogurt

v

v

4 A Homogenizador

Liave e e
< <

Llave

Llave
15
Dl
P>'<¢

A 4

A

HOM!

Llave
Pulmén
= T 14

ENIZAD
6000 It \hora

Pulmén

Ll

Lista de valvulas

Texto mostrado | Destino

PASTEURIZADOR Y Hi DOR 2
Uave 1|Permite el destogue para lavar y enjuagar el pistdor.

lave 2| Permite el acceso a lovedora para enjuagar ldértaalanza.

lave 3| Paso del agua

ave 5| Permite el a

U
I
Uiave 4 Lave faflas para la descremadora.
U
U

lave 6| Permite el retomo de la maquina descremadora.

lave 7| Retoro a la tna de balanza.

lave 8| Permite la salda de & keche precalentada y dafiaos sios de

lave 5| Permite la saida de la leche pasteurizada akigagurt de frasco

Liave 10| Permite el retoro de la leche del yogurt al pastator.

Uiave 11| Permite la salida de la keche a los tangues externo

Liave 12| Permite la salida de la keche desde el pastevrizautin el area de Ios quesos.
Liave 13| Permite el retomo de la leche de los quesos lramdor

Liave 14/ Llave que permite realzar el proceso de homogstiza
Uave 15| Permie el paso de leche a los tanques internos
Usve Re|Permie regutr i caudal
RECEPCION
iave 1 Permie & salda de & leche caierte de receatpasteuzador 1
Llave 2| Permite la salida de la leche fria de recepcigasteurizador 1
ave 3| Permie f salda delsuero de recepcon al pasidor 1
| TRATAMIENTO TERMICO

Uave 1 Permie que la leche reciida ingrese a la lage #
Uiave 2 Se utiza para reaizar el sangrado de & leche

3 Permie el acceso de la leche recbida al tandue #
Liave 10 Saida de la leche del tanque numero 7
Liave 11 Saida de la bomba # 5, para digrse al pastuleiz# 2.

ESTADO DE

ABIERTAALVUL,
CERRADA  pig
ESTADO DE BOMBAS
ENCENDIDA
APAGADA 7533

E-96

Dsfogue Salida Del
Sangrado Pasteurizador

10 © - yllave
A

7

v

—

Retorno a Pasteurizador

PASTEURIZADOR
6000 It \hora

Tina De Balanza

Tanques
externos de
Almacenamiento

Quesos

A Descremador

Lista de equipamiento

Texto mostrado D

Operacion

BOMBA RECEPCION 4
BOMBA PASTEURIZADOR 2

ENCENDIDA
ENCENDIDA

Realiza el empuje al area de pasteurizacion
Para realizar el proceso de i

V' N

Llave

HOMOGENIZADOR 2|

ENCENDIDA

Para el proceso de homogenizacion|

PASTEURIZADOR # (6000 LT/HR)

k Esq. 7 | Area de Pasteurizacion |Leche Enter:

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO I-8: Esquema de las Funciones del Pasteurizador # 8 (860 UHT.

Tipo de Leche: Leche Pasteurizada |

Esquema: Funciones del Pasteurizador # 3 (6000 Ihr) UHT

A partir de: Recepcién de Leche

Retorno A Pasteurizador

Manguera 2

»

anbuey e oulojey

30500

Manguera 1

A
<
<
Jopezunajsed v

A Homogenizador|

Pulmén
2

Desfogue Desfogue|

HOMOGENIZADOR
6000 It \hora UHT

30500 31000

Tanques de Almacenamiento
Externos

20000 18500

A

A Envasadora

ASEPTICAS

»

_Retorno A Pasteurizador

Lista de vélvulas

Texto mostrado
Uaw 1|Permite el paso de la sosa mezclada con el agasehpasteurizador Ia tuberia y el homogenizador
LUawe 2| Permite el paso del acido mezclada con el agua Bgasteurizador la tuberia y el homogenizador
Llave 3/ Permite el paso del iquido a Ipumon 1 del homagelor
Llawe 4/ Permite el desfogue del puimon 1
LUawe 5/ Permite el paso del iquido a Ipuimon 2 del homagelor
Llawe 6/ Permite el desfogue del pulmon 2
Uawe 7|Permite el paso o no del liquido al homogenizador
Llave 8/ Permite el paso a la tina de balanza del pastéariza
Zona de Tanques Intemos
Llawe 4/ permite el ingreso por la manguera 1
LUlawe 8/ Paso al tanque de almacenamiento 6
llave 9 Paso a la bomba 4.

Ti

PASTEURIZADOR

Acido Sosa

6000 It \hora UHT

Lista de e

quipamiento

Texto mostrado

Descripcion  Capacidad

PASTEURIZADOR 3 ENC

ENDIDA 6000 litros

HOMOGENIZADOR ENC

ENDIDA 6000 litros

L

ESTADO DE VALVULAS
=l

ABIERTA
CERRADA [
ESTADO DE BOMBAS
ENCENDIDA =<
APAGADA

=

E-112

PASTEURIZADOR # 3 (6000 LT/HR)

k Esq. 8 | Area de Pasteurizaciéon |Leche Enter.

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO I-9: Esquema de las Funciones de la Maquina Envasadora.

Tipo de Leche: Leche Pasteurizada

Esquema: Funcionamiento de la Envasadora, circuito cerrado

A partir de: Pasteurizacién de Leche

74 <]

PASTEURIZACION

RETORNO DE LECHE AL PASTEURIZADOR
~J

LECHE PASTEURIZADA PARA EL ENVASADO

Yalitro

ROLLOS DE POLIETILENO

% litro

\

o P-479
[a]
s =
<A R AM1 BM2
o 2
5|
a o
m
" < — AR
1litro x >
w [9]
3 b3
) j
TANQUE DE BALANZA ( ) ( )
BANDA TRANSPORTADORA

MAQUINA ULTRALIMPIA, ARGEPACK

ESQUEMA DE UNA ENVASADORA h

L Esq. 9 ' Area de Pasteurizacion 'Leche Enteﬁ

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO J-1: Equipo utilizado para el Control de calidad de ézle

Equipo Ekomilk Total

Lupa para mirar los Microorganismos

Equipo Crioscopico

Pipeta y Probeta

Acidémetro

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO K-1: Area de Envasado de Leche (Anteriormente)

L= ',.-) ' | ‘
Envasadora Aséptica, Ultralimpia 1,2 y
Argepack

Envasadora Ultralimpia 1 Envasadora Ultralimpia 2

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
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ANEXO K-2: Area de Envasado de Leche (Acltualmente)

VENTILACION

Ventilacion Colocada en el Area de | Maquinas Asépticas en el Area de Envasado

Envasado de Leche de Leche

&‘,‘[ PISO CAMBIADO

z‘[

e

PISONUEVO

-

i

Reubicacion de los Equipos Nueva Area de Envasad@che

Fuente: Pasteurizadora El Ranchito Cia. Ltda.
Elaborado por: Javier Unapucha
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