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TITULO: “ESTUDIO DE TIEMPOS EN LA INDUSTRIA LACTEA EN LA CIUDAD DE
LATACUNGA”
Autores: BUSTILLOS CHICAIZA DANNES HUMBERTO
YUPANGUI LLUGCHA KLEVER DANIEL
RESUMEN

La industria lactea “LATACUNGA” tiene como actividad principal la elaboracion de diferentes
productos lacteos como por ejemplo: leche entera, semidescremada, descremada, deslactosada,
fortificada, sonorizada, leche en polvo, crema de leche, yogurt, leche condensada y mantequilla,
el presente estudio de investigacion se enfoca en la produccion de leche entera por ser el producto
mas demandado de la industria, el principal problema que se identifico es en el area de envasado
de leche entera, ya que la maquinaria sufre averias durante el proceso de elaboracion lo cual
genera pérdida de tiempo del personal que interviene en el proceso, el objetivo es realizar un
estudio de tiempos para el desarrollo de un plan de mejoramiento en la industria, la metodologia
utilizada es un estudio analitico ya que se cumplio con las actividades como el levantamiento de
los diferentes procesos de elaboracién de leche entera y esto permitié representar todos los
procesos mediante diagramas de flujo y cursogramas analiticos para una mejor comprension, el
procedimiento del proyecto de investigacion es el estudio de tiempos una vez determinado el
proceso productivo y las areas de analisis, teniendo en cuenta factores claves como, el tiempo
béasico, la valoracién del ritmo y los suplementos para obtener el tiempo estandar que a su vez
determina la capacidad actual de la planta, al finalizar el presente proyecto de investigacion se
concluye que se optimiza 19 minutos por cada unidad producida, que en unidades representa un

incremento de 2.542 unidades diarias y un aumento de la productividad en un 3%.

Palabras Claves: Diagramas de procesos, estudio de tiempos, cursogramas analiticos, estandarizacion

de tiempos.

XVi



Universidad

Técnica de Ingenieria
Cotopaxi Industrial

ABSTRACT
COTOPAXI TECHNICAL UNIVERSITY
ENGINEERING AND APPLIED SCIENCES FACULTY
TOPIC: “TIME STUDY IN THE DAIRY INDUSTRY IN THE CITY OF LATACUNGA”.

Authors: BUSTILLOS CHICAIZA DANNES HUMBERTO
YUPANGUI LLUGCHA KLEVER DANIEL
ABSTRACT

The dairy industry "LATACUNGA" has as its main activity the elaboration of different dairy
products such as: whole milk, semi-skimmed, skimmed, skimmed, lactose-free, fortified, sound,
powdered milk, milk cream, yogurt, condensed milk and butter, this research study focuses on the
production of whole milk because it is the most demanded product of the industry, The main
problem that was identified is in the area of whole milk packaging, since the machinery suffers
breakdowns during the production process which generates loss of time of the personnel involved
in the process, the objective is to carry out a time study for the development of an improvement
plan in the industry, The methodology used is an analytical study since the activities were carried
out as the survey of the different processes of whole milk production and this allowed to represent
all processes through flowcharts and analytical flowcharts for a better understanding, the procedure
of the research project is the study of times once determined the production process and the areas
of analysis, taking into account key factors such as the basic time, the valuation of the rhythm and
the supplements to obtain the standard time that in turn determines the current capacity of the plant,
at the end of this research project it is concluded that 19 minutes are optimized for each unit
produced, which in units represents an increase of 2. 542 units per day and a 3% increase in

productivity.

Keywords: Process diagrams, time study, analytical flow charts, time standardization.
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2. INTRODUCCION

En [1] se explica que la industria lactea “LATACUNGA?” se encuentra situada entre l1as pequefias
y medianas empresas por su especial importancia en las economias nacionales, no solo por su
contribucidn a la produccion y comercializacion de bienes, sino también por su enorme potencial
en la creacion de oportunidades de empleo, la industria esta ubicada en la provincia de Cotopaxi,
canton Latacunga, parroquia Tanicuchi, barrio Lasso y se dedica a la elaboracion de productos
lacteos como leche entera, semidescremada, descremada, deslactosada, fortificada, saborizada,

leche en polvo, crema de leche, yogurt, leche condensada y mantequilla.

El presente proyecto de investigacion consiste en realizar un estudio de tiempos en el area de
elaboracion de leche pasteurizada con la finalidad de optimizar el proceso productivo y de esta
manera reducir los tiempos muertos en cada area del proceso la cual ayudara a mejorar la

productividad de la industria.

2.1 EL PROBLEMA

Actualmente, la industria lactea “Latacunga” se dedica a la elaboracion de productos lacteos, para
la elaboracion de leche entera de 1 litro las operaciones de produccién esencialmente no tienen un
estandar de tiempo en los trabajos, ya que se llevan a cabo empiricamente con base en la
experiencia del supervisor, lo que resulta en un mal uso de los recursos, un largo tiempo de
operacion, asi mismo, falta de control adecuado sobre materias primas, maquinaria y mano de obra

lo cual afecta directamente en la produccion y reduce la productividad.

En la empresa se identificd el desperdicio de leche cruda al momento del ingreso de tanqueros al
area de recepcion, esto genera pérdidas tanto econdmicas como insumos. Uno de los
inconvenientes mas importantes que se identifico es en el area de envasado de leche pasteurizada,
ya que la maquinaria sufre averias durante el proceso de elaboracién lo cual esto genera pérdida de

tiempo del personal que interviene en el proceso.
2.1.1 Situacion Problémica

En [2] se explica que el Ecuador es reconocido como un pais con un alto indice de ganaderia en
términos de produccién de ingresos anuales por leche de vaca, con al menos 1,5 millones de

personas que viven directa e indirectamente de esta actividad.



El sector lacteo en la provincia de Cotopaxi se ha concentrado los cantones Latacunga, Salcedo,
Sigchos y la Mana, tratando de ser competencia de las demas industrias que existen a su alrededor.
Se enfoca principalmente en crear la forma correcta de llevar a cabo el proceso productivo a tiempo,
abriendo la puerta a mercados internacionales o empresas de hoy, que requieren productos que

cumplan con los estadndares laborales.
2.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢El estudio de tiempos en el proceso de elaboracién de leche pasteurizada permitird optimizar los
procesos en la industria lactea “LATACUNGA™?

2.3 OBJETO Y CAMPO DE ACCION

Objeto: Indagar los diferentes procesos productivos de la industria lactea para de esta manera
obtener datos concisos y concretos que nos permitan optimizar tiempos de produccion en las

diferentes areas.

Campo de accion: 330000 Ciencias Tecnoldgicas / 3310 Tecnologia Industrial / 3310.03
Procesos Industriales, 3310.07 Estudio de tiempos.

2.4 BENEFICIARIOS

Los beneficiarios directos e indirectos de la Industria Lactea “LATACUNGA” se muestran en la

Tabla 2.1.

Tabla 2. 1. Beneficiarios del proyecto de investigacion.

Beneficiarios Cantidad (Personas)
Gerencia 1
Directos
Empleados otras areas 163
Empleados area de leche entera 10
Indirectos Clientes 246




2.5 JUSTIFICACION

El estudio de tiempos es fundamental en las pequefias, medianas y grandes empresas, pues esto
implica distintos factores que permiten evaluar el desempefio de la empresa, asi como también

determinar problemas que pueden estar presentes en el proceso de produccion.

El presente trabajo de investigacion pretende optimizar los procesos correspondientes a la
elaboracion de leche pasteurizada, por medio de la identificacion de las actividades constructivas
para que mediante la aplicacion de conocimientos sobre estudio de operacion, produccion e
ingenieria de métodos se desarrolle un analisis de tiempos, diagramas de flujo, procesos, entre otras
herramientas que permitan determinar la capacidad de manufactura de la planta, asi como las
falencias existentes en el proceso y que pueden ser optimizadas. Una vez concluido el estudio, se
realizara la observacion respectiva para el desarrollo de un plan de mejora continua de ciclo que

suministrara alternativas de mejoramiento en los niveles de produccion de la empresa.
2.6 HIPOTESIS

El estudio de tiempos mejora la productividad del proceso de elaboracion de leche pasteurizada en
la industria lactea “LATACUNGA”

2.7 OBJETIVOS
2.7.1 General

Optimizar el proceso de elaboracion de leche pasteurizada mediante un estudio de tiempos para el
desarrollo de un plan de mejoramiento en la Industria Lactea “LATACUNGA”.

2.7.2 Especificos

e Identificar los procesos y subprocesos presentes en la linea de produccién de la leche
pasteurizada en la industria lactea “LATACUNGA” para la elaboracion de diagramas.

e Realizar un estudio de tiempos actuales en la linea de produccion de leche pasteurizada en
la Industria lactea “LATACUNGA?”, para la obtencion de la productividad del proceso
actual.

e Elaborar una propuesta de mejoramiento de tiempos en el proceso de fabricacion de la leche
pasteurizada en la industria lactea “LATACUNGA?”, para la optimizacion y aumento de la

productividad.



2.8 SISTEMAS DE TAREAS

Tabla 2. 2. Sistema de tareas

Identificar los procesos y
subprocesos presentes en la linea de
produccion de la leche pasteurizada

en la industria lactea

“LATACUNGA” para la

elaboracion de diagramas.

Identificacion de los
procesos de produccion.

Procesos productivos
Identificados.

Objetivos Actividades Resultados a Obtener Tec_nlcas, S
instrumentos
Visita a las instalaciones de la
industria lactea “Latacunga”. Inductivo.

Exploratoria.

Identificacion de los
Subprocesos de produccion.

Registro de Actividades
realizadas por los trabajadores en
los diferentes procesos.

Identificacion del nimero de
trabajadores en los diferentes
procesos.

NUmero de trabajadores por
Procesos identificados

Registro de todas las actividades
realizadas por los trabajadores.

Diagramas de procesos y
Cursogramas analiticos.

Descriptiva

Realizar un estudio de tiempos

actuales en la linea de produccion de

leche pasteurizada en la Industria

lactea “LATACUNGA”, para la

obtencién de la productividad del
proceso actual.

Registro de los tiempos de cada
proceso productivo.

Tabla de registro de los
diferentes tiempos en la
produccion de leche pasteurizada.

Célculo del tiempo de ciclo de
cada proceso de produccion.

Tiempo normal de
cada proceso.

Inductiva.
Descriptiva.
Cronémetro a cero.

Célculo de la capacidad actual de
la planta.

Capacidad actual de
la planta

Estudio de Tiempos.

Elaborar una propuesta de
mejoramiento de tiempos en el
proceso de fabricacion de la leche
pasteurizada en la industria lactea
“LATACUNGA”, para la
optimizacién y aumento de la
productividad.

Andlisis de los
diagramas actuales de
la empresa.

Andlisis del estudio
de tiempos actual.

Elaboracion de una propuesta de
mejoramiento de tiempos con
una respectiva simulacion.

Plan propuesto de mejoramiento
de tiempos.

Descriptiva.
Simulador.

3. FUNDAMENTACION TEORICA
3.1 PROCESOS INDUSTRIALES

En [3] se explica como los Procesos Industriales son una serie de etapas logicas ordenadas
cronoldgicamente teniendo un objetivo en comun. Por ejemplo, los procesos industriales son
referidos al conjunto de acciones que se llevan a cabo para mediante trabajos fisicos o quimicos
generando productos que son de beneficio para la poblacion, ver [4].



Para Arbds [5] la concepcion de procesos industriales depara la transformacion de la materia prima
en productos con valor comercial es necesario seguir una serie de etapas légicas con la ayuda de
insumos y suministros. El proceso de transformacion requiere de conocimientos previos de las

ciencias puras y aplicadas.

En complementacion Pepper [6] define a los procesos como un conjunto de tareas relacionadas
entre si que se ejecutan para lograr un objetivo definido por la organizacion, los cuales representa
una secuencia ordenada de actividades que se repiten y cuyo resultado tiene un valor especifico

para el usuario o cliente.
3.2 LA PRODUCCION

En [7] se explica la produccion como un subsistema encargado de agregar valor a la materia prima
por medio de la aplicacion de procesos y operaciones unitarias que se utilizan para obtener una
transformacion encaminada al uso de la mano de obra en mayor 0 menor proporcion objetivando

el uso de tecnologia.

Estudios acerca de la produccién [8],[9], han pretendido demostrar que la optimizacion de las
funciones de produccion es, muy importante y vital para las empresas y quienes se dedican a esta
area como son los ingenieros industriales, estos contindlan optimizando los procesos con nuevas
técnicas con el objetivo de optimizar algin aspecto dentro de los grandes sistemas de produccion
de las empresas.

3.3 LA PRODUCTIVIDAD

Como sostienen Fontalvo et al.[10] la productividad se mide por el grado de eficiencia con que se
emplean los recursos disponibles para una accion que busca conseguir objetivos de mejoramiento
dentro de una empresa, esto implica la aceptacion de metodologias que lleven a eliminar o reducir
los procedimientos que no conllevan a este fin, asi entonces es la eliminacion de trabajos no

efectivos dentro de la linea de productividad.

La distribucidn por producto, es aquella donde el producto hace un recorrido continuo por toda la
planta desde su inicio hasta su acabado final. Esto requiere una distribucion bien organizada y

repetitiva, como ejemplo mas comun son las cadenas de montajes en productos medianos ver [11].



3.3.1 Calculo del incremento de la productividad

Donde:

CP-CA
CA

IP % = (3.1)

IP (%): Incremento de productividad

CP: Capacidad de produccién propuesta

CA: Capacidad de produccién actual

3.4. ESTUDIO DE TIEMPOS

En [12] se explica que el estudio de tiempos iniciado por Taylor, se utilizd para determinar los

tiempos estandar para que una persona competente realice el trabajo a marcha normal.

Como sostiene Palacios [13] las razones que hacen necesario tener estimaciones de tiempo son:

Las compafiias deben cotizar un precio competitivo.

Para hacer una oferta se debe estimar el tiempo y costo de manufactura.

Establecer un programa de fabricacion.

Evitar tiempos ociosos de maquinas y operarios.

Cumplir las fechas de embarque a los clientes.

Planear la llegada de las materias primas.

Realizar mantenimiento de equipos, instalaciones, orden y aseo de las plantas.

Predecir las necesidades de equipo y mano de obra o sea las horas-hombre y horas-maquina.

Pagar segln un plan de incentivo

El estudio de tiempos es el complemento necesario del estudio de métodos y movimientos, el cual

consiste en determinar el tiempo que requiere un operario normal, calificado y entrenado, con

herramientas apropiadas, trabajando a marcha normal y bajo condiciones ambientales normales,

para desarrollar un trabajo o tarea, ver [13].



Como sostiene Palacios [13] el estudio de tiempos comprende tres fases:

1. Disefio de operacion nueva o perfeccionada.
2. Instalacion, ajuste, aprendizaje y verificacion.

3. Estudio de tiempos estandar o representativo.

Una vez se establece el estandar, no puede variarse arbitrariamente debido a los contratos obrero-
patronales. Solo se pueden variar cuando se efectia un cambio considerable en la operacion en si,
0 si se cometi6 un error de oficina al determinar el estandar. Estos tiempos se deben actualizar por

lo menos cada seis meses, ver [13].
3.5 PROCESO DE FABRICACION DE LA LECHE PASTEURIZADA

Para Rosado[14] el proceso productivo para la elaboracion de leche pasteurizada, se divide en
diferentes areas de trabajo: recepcion de materia prima, laboratorio, almacenamiento de leche
cruda, clarificacion, pasteurizacion, almacenamiento de leche pasteurizada, ultra pasteurizada,

envasado, empacado y despacho. Ver Figura 3.1.

Recepcion de la _ Andlisis de la »| Precalentamiento
materia prima. . materia prima. .

Pasteurizacion = Homogenizacion Estandarizacion

/'

Y

Envasado »| Almacenamiento Distribucion

Figura 3. 1. Fases del proceso de elaboracién de leche pasteurizada [14].



3.5.1 Recepcidn de la materia prima

Realizar la recepcion de la materia prima (leche cruda), para comprobar si tiene la estabilidad

proteica necesaria para recibir el respectivo tratamiento térmico.

Figura 3. 2. Recepcion de la materia prima

3.5.2 Analisis de la materia prima

Comprobar la calidad de la leche cruda mediante la determinacion de los diferentes analisis.

Figura 3. 3. Andlisis de la materia prima

3.5.3 Almacenamiento de la materia prima

Almacenar en un tiempo determinado en tanques refrigerados hasta la entrega en los diferentes

procesos.



Figura 3. 4. Almacenamiento de la materia prima

3.5.4 Pasteurizacion

Reducir los agentes patdgenos que puedan contener: bacterias, protozoos y levaduras mediante un

proceso térmico.

| /

| |- ”W' =
= e - 1 L

Figura 3. 5. Pasteurizacion

3.5.5 Almacenamiento de la materia prima pasteurizada

Almacenar temporalmente en silos de refrigerados hasta la entrega en el proceso UHT.
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Figura 3. 6. Almacenamiento de la materia prima pasteurizada

3.5.6 Analisis de la materia prima pasteurizada

Realizar los diferentes andlisis de la muestra de leche pasteurizada.

Figura 3. 7. Andlisis de la materia prima pasteurizada

3.5.7 Ultra pasterizacion

Someter la leche a una temperatura de 135°C con el fin de eliminar sélidos extrafios visibles,

microorganismos Yy particulas.
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Figura 3. 8. Ultra pasterizacion

3.5.8 Envasado

Transportar la leche ultra pasteurizada hasta la maquina envasadora donde puede tomar varias

presentaciones segun la demanda de produccién.

Figura 3. 9. Envasado

3.5.9 Empacado

En esta area se coloca en fundas segun el tipo y presentacién requeridos.

12



Figura 3. 10. Empacado

3.5.10 Almacenamiento de producto terminado

Ubicar las leches en el area asignada para proceder a contabilizar, anotar y despachar segun las
ordenes.

Figura 3. 11. Almacenamiento de producto terminado

3.6 OPTIMIZACION DE PROCESOS

En [15] se explica como las tendencias de los Gltimos afios muestran una destacada importancia en
la necesidad de organizar la empresa buscando la optimizacion de la industria mediante la
flexibilizacion e integracion.

En la optimizacion de procesos se observa cuatro rasgos o aspectos basicos [15] los cuales son:

1) La organizacion de la empresa.
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2) Aportes de terceros en distintas areas.
3) La reestructuracion de cada sector.

4) Nuevas caracteristicas de la politica industrial.

Como sostiene Paredes [16] las empresas no busca simplemente minimizar sus costos, buscan
obtener ventajas competitivas mediante innovaciones en su organizacion que le permitan
flexibilidad en sus productos y procesos para atender al mercado, para ello estas requieren de una
mejora continua donde la flexibilidad organizacional permita un aprendizaje continuo y una

solucion de los problemas de forma rapida y efectiva.

La optimizacion de la mano de obra se consigue con la aplicacion del estudio del trabajo, que es
valido en cualquier método de produccion. Para los otros recursos se deben analizar las posibles

opciones y seleccionar la mas adecuada para la estrategia de la empresa, ver [16] .
3.7 INGENIERIA DE METODOS

Como sostiene Palacios [13] la ingenieria de métodos se ocupa de la integracion del ser humano
en el proceso de produccién de articulos o servicios, esta tarea consiste en decidir donde encaja el
ser humano en el proceso de convertir materias primas en productos terminados o prestar servicios

y en decidir como puede una persona desempefar efectivamente las tareas que se le asignen.

Por ejemplo la ingenieria de métodos, considera el papel de una persona en cualquier parte de la
organizacion, desde el gerente hasta el ultimo de los trabajadores, ver [13].

En [17] se explica la importancia de la ingenieria de métodos, que radica en el desempefio efectivo
del personal en cualquier tarea, ya que el costo de contratar, capacitar y entrenar a una persona, es
cada vez mas alto, esto es evidente porque el ser humano es y sera por mucho tiempo, una parte
importantisima del proceso de produccion en cualquier tipo de planta. Pero también es cierto, que
su 6ptimo aprovechamiento dependera del grado de utilizacion de su inteligencia, de su potencial

de ingenio y creatividad.
Para Palacios [13] la ingenieria de métodos esta caracterizada por varios factores como son:

e El uso de técnicas y teorias nuevas.
e EIl Progreso extraordinario, con periodos de superacion, de creciente exactitud y

objetividad, de perfeccionamiento en perspectiva.
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e Laayuda para la toma de decisiones inteligentes, con referencia a la mejor politica, técnica
0 curso de accion.

e El énfasis en la evaluacion de principios y préacticas.

e La filosofia y procedimientos como disefio, de reduccion de costos y de simplificacion.

e Laelevacion del criterio analitico por medio de examenes objetivos.

e El requerimiento de un alto grado de actitud, criterio, inventiva e iniciativa.
3.8 ESTUDIO DE TRABAJO

Como sostienen Pérez et al. [18] el estudio de tiempos es la técnica basica y principal de la
(Medicion del Trabajo) MT, cuyo objetivo es registrar los tiempos de ejecucion de las actividades
de los empleados, observandolas directamente y usando un instrumento de medicion del tiempo
por lo general cronémetro, aunque también se utiliza el video y el cronografo, evaluando su

desempefio y comparando estos resultados con normas establecidas.

En [15] se explica como las principales ventajas de estudio de las actividades de trabajo por una
parte son la reduccion de costos y por otra la reduccion de tiempos empleados en realizar distintas
actividades, por tal motivo para tener claro como brinda esta ayuda, es necesario conocer el tiempo

total de un trabajo y como esta constituido, ver figura 3.12.
3.8.1 El contenido basico de trabajo

En [19] se explica el contenido béasico de trabajo como la medicion de horas hombre u horas
maquina empleadas para la elaboracion de un producto.

3.8.1.1 El contenido de trabajo adicional a causa de un mal disefio

Para Boero [15] el contenido de trabajo adicional a causa de un mal disefio contempla los tiempos

innecesarios debido al disefio del producto, esto debido a diversos factores como:

e Ladeficiencia y cambios frecuentes en su disefio
e Desechos de materiales.

e Normas incorrectas de calidad.
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Contenido
de trabajo

total

Tiempo
total
de
s operacion
on las
condiciones

existentes i

Tiempo improductivo
imputable al trabajador

s =1

Figura 3. 12. Descomposicion del tiempo de trabajo [15].

3.8.1.2 Contenido de trabajo adicional a causa de métodos ineficientes

En [20] se explica que el contenido de trabajo adicional a causa de métodos ineficientes contempla

los tiempos improductivos y movimientos innecesarios al aplicar de manera deficiente un método

de trabajo, y estos pueden ocasionarse por las siguientes circunstancias:

Por una mala disposicién y utilizacién del espacio.

Por una inadecuada manipulacién de los materiales.

Por las interrupciones frecuentes al pasar de la produccion de un producto a la de otro.
Por métodos de trabajo ineficaz.

Por una mala planificacion de las existencias.

Por averias frecuentes de las maquinas y el equipo.

3.8.1.3 Tiempo improductivo imputable a los recursos humanos

Para Boero [15] el tiempo improductivo imputable a los recursos humanos se produce debido a los

empleados que, de una u otra manera, sea voluntaria o involuntariamente influyen en el proceso

por diferentes causas como:

e Absentismo y falta de puntualidad.
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e Mala ejecucion del trabajo.
e Riesgo de accidentes y lesiones profesionales.

3.8.2 Procedimiento para realizar el estudio de tiempos y formulario
3.8.2.1 Seleccionar el trabajo

En [21] se explica que la seleccidn del trabajo tiene el mismo sentido que la realizada para un EM.
Siempre que se instale un nuevo método, que cambien las especificaciones del trabajo o el tipo de
producto o existan inconformidades por parte de los trabajadores acerca del estandar establecido,

es probable que se requiera la ejecucion de un Estatuto de Trabajadores (ET).
3.8.2.2 Seleccionar un operario “calificado”

Para Vaughn [21] el objeto de un EF debe ser el trabajador promedio, es decir, un operador que
realice su trabajo consistentemente y a un ritmo normal. Se desea elegir a los empleados que tienen
las aptitudes fisicas necesarias, inteligencia, capacitacion, destreza y conocimientos suficientes
para efectuar las operaciones asignadas segun las normas de seguridad y calidad definidas por el

ingeniero industrial.

Como sostiene Vaughn [21] existen varios factores que intuyen en el ritmo de trabajo de un

empleado, los mas comunes son:

e Variaciones en la calidad de los materiales.

e Eficiencia de los equipos.

e Variaciones en la concentracién de los trabajadores.

e Cambios de clima y medio ambiente (temperatura, luz, ruido, etcétera).

e Estado de animo.
3.8.3 Andlisis del trabajo

En [4] se explica que después de hacer las dos elecciones previas, el ingeniero industrial debe
describir detalladamente el método a estudiar, incluyendo el area de trabajo, los materiales e
insumos y las herramientas y/o equipo utilizado. El objetivo principal de este paso no es criticar el
método, sino conocer a profundidad las actividades que componen una tarea. Sin embargo, si el
analista de tiempos nota inconsistencias graves en los métodos de trabajo existentes, serd necesario

que las informe.
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3.8.4 Trabajo en elementos y subelementos

Como sostiene Baca [4] el resultado del analisis del trabajo, se divide en partes o subelementos
para efectuar las mediciones de una manera mas sencilla, y lograr identificar, separar actividades
improductivas, observar condiciones que originen fatiga al empleado, instantes donde pueda tomar

pequefios descansos, etcétera.
Para Baca [4] alguna de las recomendaciones que se deben considerar son las siguientes:

e Verificar que todos los elementos de trabajo son absolutamente necesarios.

e Separar los tiempos de ejecucion de las maquinas de los efectuados por el ser humano.

e Identificar si los elementos son constantes con variables, es decir, si la actividad se ejecuta
de forma consistente siempre que se realiza el trabajo o es resultado de alguna circunstancia

repentina.
3.8.5 Mediciones de prueba y muestra inicial.

En [21] se explica que la muestra inicial ademas de servir de préctica al analista, permite determinar
algunos parametros que serviran para establecer el nimero real de observaciones, auxiliandose de

principios estadisticos (tamafio de muestra). Se recomiendan al menos 10 observaciones iniciales.
3.8.6 Valoracion del ritmo de trabajo del empleado.

Como sostiene Baca [4] la valoracion del ritmo de trabajo del empleado, ayuda a calificar el
desempefio de los empleados de una empresa, respecto de un nivel normal de ejecucion del trabajo,
bajo este esquema de valoracion existen distintas metodologias para la evaluacion o calificacion
del operario: norma britanica, Westinghouse, evaluacién sintética, calificacién objetiva y por

velocidad
3.8.7 Tamario de muestra

En [22] se explica que es necesario tomar en cuenta el namero de observaciones que se deben
realizar para determinar el tiempo estandar de una operacion, se debe tomar en cuenta que cuanto
mayor sea el nimero de observaciones cronometradas, los resultados seran mas proximos a la

realidad del trabajo que se esta analizando.
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Para Llugsa[22] es importante decidir el tamafio de muestra o el nimero de observaciones que se
van a realizar para tener un nivel de confiabilidad y un margen de error predeterminados que ayude

a obtener resultados precisos.
3.8.7.1 Método Tradicional

En [13] se explica que el método Tradicional consiste en seguir el siguiente procedimiento

sistematico.

1. Realizar una muestra tomando 10 lecturas si los ciclos son <= 2 minutos y 5 lecturas si los ciclos
son > 2 minutos, esto debido a que hay mas confiabilidad en tiempos mas grandes, que en tiempos

muy pequefios donde la probabilidad de error puede aumentar.

2. Calcular el rango o intervalo de, es tiempos de ciclo, es decir, restar del tiempo mayor el tiempo

menor de la muestra.
R (Rango) = Xmax — Xmin (3.2)

3. Calcular la media aritmética o promedio:

Donde

e Y'x = Sumatoria de los tiempos de muestra.

e n = Numero de ciclos tomados.

4. Hallar el cociente entre el rango y la media.

S

(3.4)

5. Buscar ese cociente en la siguiente figura 3.13., en la columna (R/X), se ubica el valor
correspondiente al nimero de muestras realizadas (5 o 10) y ahi se encuentra el numero de
observaciones a realizar para obtener un nivel de confianza del 95% y un nivel de precision de +
5%.
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TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES
R/ 5 10 RS/ 5 10

Q

I Y S S I AT IS (R -]

IR N IR Y N R T T RN 1N IR T 1

Figura 3. 13. Descomposicion del tiempo de trabajo[13].

3.8.8 Valoracion del ritmo de trabajo

Como sostienen Lépez et al. [23] la calificacidn del operario es el paso mas importante y critico de
un estudio de tiempos, ya que contribuye a definir con justicia el tiempo requerido para que un
operario ejecute sus actividades en condiciones normales. La norma britanica (conocida también

como escala 0-100) utiliza los criterios de evaluacion. Ver tabla 3.1.

En [21] se explica que si el ritmo de trabajo observado en el empleado es inferior al ritmo estandar,
el ingeniero analista de tiempos debera asignar un factor menor de 100, si por el contrario, el ritmo

de trabajo es superior al ritmo tipo, debera emplearse un factor mayor de 100.
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Tabla 3. 1. Criterios de valoracién del ritmo de trabajo de Westinghouse

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO

+ 0.15 Al Extrema + 0.13 Al Excesivo
+ 0.13 A2 Extrema + 0.12 A2 Excesivo
+ 0.11 Bl Excelente + 0.10 B1 Excelente
+ 0.08 B2 Excelente + 0.08 B2 Excelente
+ 0.06 C1l Buena + 0.05 C1l Buena
+ 0.03 C2 Buena + 0.02 C2 Buena
+ 0.00 D Regular + 0.00 D Regular
- 0.05 El Aceptable - 0.04 El Aceptable

0.10 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable
- 0.15 F1 Deficiente - 0.12 F1 Deficiente

0.22 F2 Deficiente - 0.17 F2 Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA

+ 0.06 A Ideales + 0.04 A Perfecta
+ 0.04 B Excelentes + 0.03 B Excelente
+ 0.02 © Buenas + 0.01 C Buena
+ 0.00 D Regulares + 0.00 D Regular
- 0.03 = Aceptables - 0.02 E Aceptable

0.07 F Deficientes - 0.04 F Deficiente

3.8.8.1 Tiempo concedido elemental

En [4] se explica que se puede al tiempo basico o normal sumar las tolerancias por suplementos
concedidos, obteniéndose el tiempo concedido por cada elemento. Esto se debe realizar para cada

elemento aplicando la siguiente ecuacion.
TT = TN = (1 + Suplementos) (3.5)
Donde:

e TT: Tiempo concedido elemental

e TN: Tiempo normal

3.8.8.2 Tiempo de Ciclo

En [25] se explica que el tiempo de ciclo es un pardmetro que queda establecido para cada proceso,
se define como el tiempo en el que un proceso se ejecuta, ya sea un proceso de maquina o un
proceso manual, es decir, el tiempo en que se transforma la materia prima y pasa a ser producto

acabado para ese proceso en funcién de la siguiente ecuacion.

TC = YTT (3.6)
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Donde:

e TC: Tiempo de ciclo

e Y'TT: Sumatoria del tiempo concedido elemental
3.8.8.3 Tiempo Normal

En [26] se explica que el Tiempo Normal se define como un tiempo irreducible que se obtiene a
partir de tiempos elementales de una actividad. Una tarea se considera como un conjunto de
elementos necesarios para obtener un producto, estas a su vez estan compuestas de movimientos u

operaciones.

Para Dominguez [26] el Tiempo Normal se interpreta como el tiempo que ocupa un trabajador en
realizar una actividad a un determinado ritmo observado por el analista con relacion al ritmo tipo

en funcion de la siguiente ecuacion.

__ TP +VA
VT

TN 3.7)

Donde:

e TN= Tiempo Normal

TP = Tiempo promedio observado
e VA= Valoracion del ritmo observado.

e VT = Valoracion del ritmo tipo.
3.8.9. Suplementos

En [28] se explica que el valor de estos suplementos, dadas las muy diversas condiciones en que
se pueden desarrollar los procesos, no esta definido de forma Gnica, aunque su adopcién no deberia

suponer su uso como margen de seguridad para componer errores de medicion.

Para Baca [4] la determinacién de los suplementos quiza sea la parte del estudio del trabajo méas
sujeta a controversia. Por razones que se explicaran méas adelante, es sumamente dificil calcular
con precision los suplementos requeridos por determinada tarea. Por lo tanto, lo que se debe
procurar es evaluar de manera objetiva los suplementos que pueden aplicarse uniformemente a los

diversos elementos de trabajo o a las diversas operaciones.
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Como sostiene Vaughn [21] la dificultad de preparar un conjunto universalmente aceptado de
suplementos exactos, que pueden aplicarse a cualquier situacion de trabajo y en cualquier parte del

mundo, se debe a varios factores.
3.8.9.1 Célculo de los suplementos

Para Baca [4] el célculo de los suplementos se realiza en funcion de un modelo basico que

contempla lo que se puede ver en la Figura 3.14.

MNecesidades

Personales :
i|—v Suplementos Fijos

Fatiga basica Suplementos por _ | suplementos por
Descanso Descanso
Tensidn y esfuerzo—— Suplementos '
) Vp iab| Suplementos por +
Factores ambientales——4 arlables continaencias L
g Tiempo basico o
normal
51 procads - | Suplementos por | | -
politicas |
h 4
Suplementos Contenido de
especiales Trabajo

Figura 3. 14. Célculo de los suplementos [4].

En [21] se explica que los suplementos por descanso (destinados a reponerse de la fatiga) son la
Unica parte esencial del tiempo que se afiade al tiempo basico, mientras que los demas suplementos,
como por contingencias, por razones de politica de la empresa y especiales, solamente se aplican

bajo ciertas condiciones.
3.8.10 Capacidad

En [29] se explica que la capacidad del proceso es el grado de aptitud que tiene un proceso para
cumplir con las especificaciones técnicas deseadas, cuando la capacidad de un proceso es alta, se
dice que el proceso es capaz, cuando se mantiene estable a lo largo del tiempo, se dice que el
proceso esta bajo control, cuando no ocurre esto se dice que el proceso no es adecuado para el

trabajo o requiere de inmediatas modificaciones
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Tabla 3. 2. Sistema de suplementos por descanso[4].

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

l— A

Necesidades personales 5 7 |
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termémetro de kata
- (mili calorias/cm2/segundos)
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
 broweaoma | o s
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incomoda (inclinado) 2 3] 6 21
Muy incémoda (echado, estirado) 7 7 b5 31
4 45
¢) Uso de fuerza o energia muscular 3 64
(levantar, tirar o empujar) 2 100
_ | oresoisw |
Peso levantado por kilogramos ————————————————
Trabajos de cierta precision 0 0
25 0 1 Trabajos de precision o fatiga 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precision 5 5
B oo |
10 3 4 Continuo 0 0
12,5 4 6 Intermitente y fuerte 2 2
15 5 8 Intermitente y muy fuerte 5 5
17,5 7 10 Estridente y muy fuerte 7 7
z IR ored |
22,5 11 16 Proceso algo complejo 1
25 13 20 (méx.) Proceso complejo o atencién individual 4
30 17 - Proceso muy complejo 8
2 | IR
Trabajo algo monétono 0
| Trabajo bastante mon6tono 1
Ligeramente por debajo de la potencia 0 0 Trabajo muy monétono 4
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo aburrido 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5
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En continuacion a la capacidad del proceso la formula empleada para calcular este parametro se

expone en la siguiente ecuacion:

CP = ~ (3.8)
TC
Donde:

e CP: Capacidad de produccion.

e TC: Tiempo estandar

Como sostiene Navarro et al. [29] la decision sobre la determinacion de la capacidad productiva es
una de las mas importantes para la empresa dada entre otras razones, la inversion de capital que

lleva asociada.

En [29] se explica que la decision de capacidad tiene una importante influencia sobre el éxito de la
empresa, ya que puede tener dos efectos adversos principales sobre el mismo si no se toma la
decision adecuada.

En [30] se explica que la capacidad es la cantidad de producto o servicio que puede ser obtenida
en una determinada unidad productiva durante un cierto periodo de tiempo y una adecuacién
continua entre la capacidad disponible y la necesaria.

Ademas, en el largo plazo, la dificultad en las previsiones es grande, por ello, las decisiones sobre
capacidad estdn marcadas por dos posibilidades: la contraccion, que trae consigo el cierre de
plantas y el despido de personal, y la expansion, aumentando la capacidad existente, pero

asegurando que la capacidad actual se esta utilizando de la mejor forma posible , ver [29].
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4. MATERIALES Y METODOS
4.1 METODOS

En la presente investigacion se aplicé un estudio analitico, para poder cumplir con las actividades
como es el levantamiento de los diferentes procesos de elaboraciéon de leche pasteurizada, para
después realizar un estudio de tiempos, el estudio fue de campo aplicando teniendo en cuenta que
se acudio a las instalaciones de la industria lactea “LATACUNGA” para observar de primera mano

la situacioén actual de la industria lactea.

Como técnicas se utilizd la recoleccion de datos, observacion directa metodologias de la
investigacion e identificacion de factores que intervienen en el mismo, para asi, en el plan de
mejoramiento determinar el nivel maximo de optimizacion de tiempos, los movimientos
innecesarios y posibles alternativas extra de mejora que permitan aumentar su capacidad de
produccion. Ademas, es necesario utilizar algunas herramientas especialmente disefiadas para
registrar informacién especifica como en las: areas de trabajo, procesos, subprocesos, actividades

en el area de estudio, tiempo de cada actividad mediante la aplicacion de una encuesta.

Plan de Analisis: Para el procesamiento de los datos recolectados se utilizo el programa Excel 2016,
en el cual, mediante tablas, de una manera dinamica y resumida se pudo representar los diferentes

estudios de tiempos y la propuesta para la mejora de la produccion.
4.2 MATERIALES

Los materiales utilizados para el desarrollo del proyecto de investigacion se enumeran en la Tabla

4.1., en la cual se presenta una figura representativa del mismo y la utilidad de cada uno de ellos.
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Tabla 4. 1. Materiales

Material

Representacion

Utilidad

Tablero de toma de tiempos

Herramienta que permite llevar las hojas de registro de datos
obtenidos dentro del proceso productivo.

Céamara fotogréafica

Dispositivo que se utilizd para capturar las evidencias
fotogréficas del desarrollo del proceso productico dentro del
levantamiento de procesos del producto de mayor demanda.

Calculadora de bolsillo

Dispositivo que se utiliza para facilitar los célculos dentro del
estudio de tiempos, céalculos de suplementos, etc.

Crondémetro

Equipo calificado empleado para la toma de tiempos en las
operaciones que se desempefian para la elaboracion del producto
de mayor demanda

Ficha de toma de tiempos

Documenta el muestreo de la toma de tiempos de las operaciones
para la elaboracion del producto de mayor demanda como se
estableci6 en el estudio de tiempos.
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5. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

En la industria lactea “LATACUNGA” dedicada a la elaboracion de productos lacteos, se observan
problemas en la produccién de leche pasteurizada, por tal motivo se pretende solucionar mediante
alternativas para optimizar su proceso. Para ello es indispensable identificar las areas que

intervienen en el proceso productivo los cuales se presentan a continuacion:

e Ingreso de la materia prima.
e Andlisis

e Almacenamiento

e Pasteurizacion

e Anadlisis

e Almacenamiento

e Ultra pasteurizacion

e Envasado

e Empacado

e Almacenamiento

5.1 FLUIOGRAMAS ACTUALES DEL PROCESO PRODUCTIVO

Para comprender el proceso productivo de elaboracion de leche pasteurizada se detalla el paso a
paso del proceso mediante flujogramas, tomando en cuenta el inicio y fin en cada una de las areas
de trabajo con la finalidad de alcanzar y conservar un proceso estable de produccion con los

pardmetros y estandares de calidad.

28



5.2 AREA DE ENVASADO

Tabla 5. 1. Proceso de envasado de leche pasteuriza

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Envasado

Proceso: Envasado de leche tratada.

Producto: Leche Pasteurizada 1L.

Equipo: Méaquinas envasadoras.

Responsable: Envasador

Levantamiento proceso N.° 08

Transportar la leche ultra pasteurizada hasta la maquina envasadora donde puede tomar varias presentaciones segin

pasteurizacion leche tratada.

Objetivo la demanda de produccién.

P — Se debe llevar por medio de tuberias la leche tratada desde el area de ultra pasteurizado hacia la maquina
envasadora.

Provesdor Operarios encargados del area de ultra Entrada Leche tratada que cumpla con las

caracteristicas de ultra pasteurizacion.

Leche tratada que cumpla con las
Salida caracteristicas de envasado para el Cliente
respectivo tratamiento térmico.

Personal autorizado del area empacado de
leche tratada.

Humano, tecnolégicos, fisicos, quimicos,

Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos insumos (energia eléctrica, agua, aire, vapor) y
materia prima.
N.° ACTIVIDADES OBSERVACIONES
1 Proceder a encender la maquina de envasado.
Se debe tener en cuenta que antes de iniciar la
produccion es indispensable lavar el equipo, ya
2 Se debe lavar el equipo antes de la produccion. que asi se asegura la calidad del producto y que
exista alguna sustancia que intervenga en el
mismo.
3 Proceder a realizar pruebas de sellados en cada cabezal
4 Esperar la sefial del equipo UHT.
5 Recibir la leche ultra pasteurizada por medio de tuberias.
6 Iniciar el proceso de envasado con la presentacion asignada a cada cabezal.
7 Retirar las primeras unidades producidas en cada cabezal para reprocesarlas.
8 Tomar muestra para realizar el analisis.
9 Apagar la maquina de envasado.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO ENVASADO

Envasado Empacado
INICIO
v 3 v v
Recibir la leche ultra Apagar laméquina de Continuar con el siguiente
Proceder a encender la . "
maquina de envasado. paSteu”Zngbaef% rs medio de envasado. proceso de Empacado.
A 4 o \ 4
- Iniciar el proceso de envasado
Se debe lavar el equipo antes con la presentacién asignada a FIN
de laproduccion. cada cabezal.
v : Yo
Proceder a realizar pruebas de Retirar I_as primeras unidades
producidas en cada cabezal
sellados en cada cabezal
para reprocesarlas.
\ 4
A\ 4
Esperar la sefial del equipo Tomar una muestra para
UHTE realizar el anlisis.

Figura 5. 1. Diagrama de flujo del proceso de envasado de leche pasteurizada.

Los demas flujogramas y diagramas de flujo que intervienen en el proceso productivo de
elaboracion de leche pasteurizada contemplan el mismo procedimiento, por lo tanto, se los pueden

identificar en el apartado de anexos.

5.3 ANALISIS DE OPERACIONES EN EL PROCESO PRODUCTIVO DE
ELABORACION DE LECHE PASTEURIZADA

El presente andlisis se realizada levantando los diferentes procesos en cada area de trabajo mediante
el desarrollo de cursograma analiticos, ya que son herramientas de ingenieria mas adecuadas para
conocer el proceso productivo actual y ayudaran en el estudio de tiempos posteriores ya que se

medira el tiempo en cada proceso a realizar.
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54 CURSOGRAMAS ANALITICOS DEL PROCESO PRODUCTIVO DE
ELABORACION DE LECHE PASTEURIZADA

Los Cursogramas analiticos que se detallan a continuacidén son muy importantes para comprender
el proceso de produccion de leche pasteurizada, el mismo que se compone de cinco actividades
fundamentales que son: operaciones, inspecciones, transportes, demoras y almacenamientos con la
finalidad de lograr y mantener un proceso productivo estable, respetando los estandares y normas
de calidad. Los demas cursogramas analiticos que intervienen en el proceso productivo de
elaboracion de leche pasteurizada contemplan el mismo procedimiento, por lo tanto, se los pueden

identificar en el apartado de anexos.
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Tabla 5. 2. Cursograma analitico del proceso de envasado de leche pasteurizada.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE ENVASADO

FATALIANRA

FCUADOR

Hoja N°: 08 Cursograma Analitico
Mat
Diagrama N°: 08 Operario X eria Maquinaria
|
Area: Envasado
RESUMEN
Proceso: Envasado
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Ac;cua Propuesta || Economia
Método: Actual ‘ Operacion 6 - -
Actual: X Propuesto: |:> Transporte 1 - -
Actividad: Llevar la leche por tuberias hacia las I:l Inspeccién 1 ) )
maguinas.
Operarios: Hombres D Espera 2 - -
Elaborado por: v Almacenaje 0 = =
. o Total, de Actividades realizadas 10 - -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza : :
- - Distancia total en metros 10 - -
Klever Daniel Yupangui Llugcha = =
Tiempo min/hombre 77,98 - -
© o8 SIMBOLOS PROCESOS
. 28 2
N° DESCRIPCION DEL PROCESO S 9 S OBSERVACIONES
il oED WY
1 Proceder a encender la maquina de envasado. 85 r
l Se debe tener en cuenta
2 Se debe lavar el equipo antes de la produccion. || - 20009 N que antes de iniciar la
9 produccion se debe lavar
el equipo,
3 Proceder a realizar pruebas de sellados en cada || 1700 3
cabezal
4 Esperar la sefial del equipo UHT. - 500
5 RECItZII’ la leche ultra pasteurizada por medio de 10 55
tuberias.
6 Iniciar el proceso de envasado con laf 15920,
presentacion asignada a cada cabezal. 23
7 Retirar las primeras unidades producidas en 170.86 L\
cada cabezal para reprocesarlas. !
8 Tomar una muestra para realizar el analisis. - 117,34 |1 ~e
9 Apagar la maquina de envasado. - 45 o |
20544,
TOTAL 10 42 6 1 1 2 0
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Tabla 5. 3. Cursograma analitico del proceso de leche entera de 1L

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

FATALIANRA

ECLADOR

Hoja N°: 11 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 11 Operario " X " Material " " Magquinaria "
Area: Procesamiento de leche Entera de 1L
RESUMEN
Proceso: Elaboracion de la leche Entera de 1L
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD | Actual || Propuesta || Economia
Método: Actual . Operacion 4 - -
Actual: X Propuesto: |:> Transporte 1 - -
Actividad: Descripcion del proceso de leche pasteurizada. |:| Inspeccion 2 - -
Operarios: Hombres y Mujeres. D Espera 0 - -
Elaborado por: v Almacenaje 8 - -
Total, de Actividades realizadas. 10 - -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza Klever Daniel Yupangui [ -
Llugcha Distancia total en metros. 191 - -
Tiempo min/hombre. 623.15 - -
3 g 8 8 SIMBOLOS PROCESOS
= C o
N° DESCRIPCION DEL PROCESO sgl €S ‘ OBSERVACIONES
<5
= (== 4
1 Recepcion de la materia prima. 120 || 254,41 e |
2 Andlisis de la materia prima. 15 || 1154,75 \0\
=
3 Almacenamiento de la materia prima en tanques. 10 || 95642 g )
4 | Pasteurizacion. 5 | 387404 || /—[
5 Almacenamiento de la materia prima en silos. 0 43104 \
6 Andlisis de la materia prima pasteurizada. 5 869.66 | e
L - ~ —
7 Ultra Pasteurizacion de la materia prima. 5 || 4086.48
8 Envasado con la presentacion asignada a cada cabezal. || 10 |f 24783.13 ?
9 Empacado del producto terminado en gavetas. 6 234.47 ha —
"U\ \.
10 Almacenamiento en la bodega en pallets. 15 |[ 744,58
TOTAL: 191 (3738898 4 | 1 ] 2 [ O 3
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5.5 ESTUDIO DE TIEMPOS DE LA INDUSTRIA LACTEA “LATACUNGA”

Para un claro conocimiento del sistema de trabajo y las condiciones en las que se encuentra cada
area del proceso productivo para la elaboracion de Leche Enterade 1L, dentro de la Industria Lactea
LATACUNGA se aplica una encuesta a los 10 trabajadores que intervienen en el area de
produccion de leche pasteurizada, observar el cuestionario en el Anexo A, en la cual se busca
recolectar informacidn necesaria basada en el conocimiento y pensamientos de las personas que

trabajan dentro del proceso productivo.

1. ¢ Conoce usted que es un estudio de tiempos?

Tabla 5. 4. Distribucion de frecuencia pregunta 1

Opcidn Frecuencia Porcentaje
Si 4. 40
No 6 60
TOTAL 10 100

1. ;Conoce usted que es un estudio de tiempos ?

B Si

HNo

Figura 5. 2. Andlisis porcentual pregunta 1
Anélisis
En la figura 5.2. se puede observar que el 60% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA” no tienen
conocimiento sobre el estudio de tiempos, sin embargo, el 40% de los trabajadores qué se trata.
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2. ¢ Conoce usted lo que se requiere para una adecuada estandarizacion de tiempos dentro de
un proceso productivo?

Tabla 5. 5. Distribucién de frecuencia pregunta 2

Opcion Frecuencia Porcentaje
Si 3 30
No 7 70
TOTAL 10 100

2. ;Conoce usted lo que se requiere para una
adecuada estandarizacion de tiempos dentro de un
proceso productivo?

o Sj

u No

Figura 5. 3. Anélisis porcentual pregunta 2
Anélisis
En la figura 5.3. se puede observar que el 70% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA” no conocen
los requerimientos para una adecuada estandarizacion de tiempos dentro de un proceso productivo,
sin embargo, el 30% de los trabajadores sabe de qué se trata.
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3. ¢Cuando usted realiza sus actividades controla el tiempo que se demora en el proceso de
elaboracion de leche pasteurizada?

Tabla 5. 6. Distribucién de frecuencia pregunta 3

Opcidn Frecuencia Porcentaje
Si 4 40
No 6 60
TOTAL 10 100

3. ;Cuando usted realiza sus actividades controla
el tiempo que se demora en el proceso de
elaboracion de leche pasteurizada?

uSi

M No

Figura 5. 4. Andlisis porcentual pregunta 3
Anélisis
En la figura 5.4. se puede observar que el 60% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA” afirman
gue no controlan el tiempo que se demoran en el proceso de elaboracion de leche y un 40% de los

trabajadores consideran que si controlan el tiempo de produccion.
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4. ;Conoce usted el tiempo normal que se demora en realizar sus actividades diarias?

Tabla 5. 7. Distribucién de frecuencia pregunta 4

Opcidn Frecuencia Porcentaje
Si 3 30
No 7 70
TOTAL 10 100

4. ;Conoce usted el tiempo normal que se demora
en realizar sus actividades diarias?

mSi

mNo

Figura 5. 5. Andlisis porcentual pregunta 4

Anélisis

En la figura 5.5. se puede observar que el 70% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA” mencionan
que no conocen el tiempo normal que se demoran en realizar sus actividades diarias y un 30% de

los trabajadores si conocen el tiempo normal que se demoran en realizar sus actividades.
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5. ¢Cree usted que la cantidad de los trabajadores que laboran el area de produccion es la
necesaria para la elaboracion de leche pasteurizada?

Tabla 5. 8. Distribucién de frecuencia pregunta 5

Opcién Frecuencia Porcentaje
Si 4 40
No 6 60
TOTAL 10 100

5. ;Cree usted que la cantidad de los trabajadores
que laboran el area de produccion es la necesaria
para la elaboracion de leche pasteurizada?

HSi

® No

Figura 5. 6. Analisis porcentual pregunta 5
Anélisis
En la figura 5.6. se puede observar que el 60% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA?” creen que
la cantidad de trabajadores que se desempefian en el area de produccion no es la suficiente para
cumplir con todas las actividades que intervienen en el proceso productivo, sin embargo, el 40%
considera que la cantidad de trabajadores que se desempefian en el area de produccion es la

correcta.
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6. ¢Consta con el tiempo necesario para descansar después de ejecutar las actividades de
produccion?

Tabla 5. 9. Distribucién de frecuencia pregunta 6

Opcién Frecuencia Porcentaje
Si 3 30
No 7 70
TOTAL 10 100

6. ;Consta con el tiempo necesario para descansar
después de ejecutar las actividades de produccion ?

uSi

u No

Figura 5. 7. Andlisis porcentual pregunta 6
Anélisis
En la figura 5.7. se puede observar que el 70% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA” mencionan
gue no cuentan con el tiempo necesario de descanso después de ejecutar las actividades, sin

embargo, el 30% de los trabajadores consideran que cuentan con el tiempo necesario de descanso.
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7. ¢Se suministra la materia prima a tiempo para realizar el trabajo sin ocasionar retrasos

en la parada de produccion?

Tabla 5. 10. Distribucion de frecuencia pregunta 7

Opcién Frecuencia Porcentaje
Si 7 70
No 3 30
TOTAL 10 100

7. (Se suministra la materia prima a tiempo para
realizar el trabajo sin ocasionar retrasos en la
parada de produccion?

mSi

= No

Figura 5. 8. Andlisis porcentual pregunta 7
Anélisis
En la figura 5.8. se puede observar que el 70% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA” aseguran
que se suministra la materia prima a tiempo para el respectivo trabajo sin ocasionar retrasos en el
proceso productivo, el 30% de los trabajadores afirman que no se suministra la materia prima a

tiempo y esto genera retrasos en el proceso productivo.
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8. ¢La distancia que se desplaza la materia prima de su puesto de trabajo hacia el siguiente
puesto es?

Tabla 5. 11. Distribucion de frecuencia pregunta 8

Opcidn Frecuencia Porcentaje

Larga 5 50

Corta 5 50
TOTAL 10 100

8. ;(La distancia que se desplaza la materia prima de
su puesto de trabajo hacia el siguiente puesto es?

M lLarga

50% 50%

m Corta

Figura 5. 9. Andlisis porcentual pregunta 8
Anélisis
En la figura 5.9. se puede observar que el 50% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA” mencionan
que la distancia que se desplaza la materia prima de su puesto de trabajo hacia el siguiente puesto

es larga, el 50 % de los trabajadores consideran que la distancia de desplazamiento es larga.
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9. ¢ En qué estado fisicamente considera usted que termina su jornada diaria de trabajo?

Tabla 5. 12. Distribucion de frecuencia pregunta 9

Opcidn Frecuencia Porcentaje
Cansado 1 10
Muy cansado 5 50
Normal 4 40
TOTAL 10 100

9. (En qué estado fisicamente considera usted que
termina su jornada diaria de trabajo?

W Cansado
m Muy cansado

Normal

Figura 5. 10. Analisis porcentual pregunta 9
Anélisis
En la figura 5.10. se puede observar que el 50% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA” afirman
que terminan su jornada laboral muy cansados, mientras que un 40% de los trabajadores afirman
que terminan su jornada laboral normal y finalmente un 10% de los trabajadores afirman que

terminan su jornada laboral cansados.
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10. ¢ Existen demoras en el flujo de materia prima entre los puestos de trabajo?

Tabla 5. 13. Distribucion de frecuencia pregunta 10

Opcidn Frecuencia Porcentaje
Siempre 8 80
Frecuentemente 1 10
Nunca 1 10
TOTAL 10 100

10. ;Existe demoras en el flujo de materia prima
entre los puestos de trabajo?

110% & 10%

\\.‘

m Siempre
W Frecuentemente

® Nunca

Figura 5. 11. Analisis porcentual pregunta 10
Anélisis
En la figura 5.11. se puede observar que el 80% de los trabajadores que se desempefian en el area
del proceso de produccion de leche entera de 1L de la industria lactea “LATACUNGA” mencionan
que frecuentemente existe demoras en el flujo de materia prima entre los puestos de trabajo, el 10%
de los trabajadores afirman que siempre existe una demora de flujo de materia prima y un 10% de

los trabajadores responden que nunca existe una demora del flujo de materia prima.
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5.6 ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos que se va a realizar dentro del proceso productivo de elaboracion de leche
entera de 1L de la industria Lactea LATACUNGA, se va a desarrollar con la finalidad de
estandarizar los tiempos de elaboracion iniciando con la toma de los mismos en cada actividad que
se efectla dentro de las &reas de produccion como son: recepcion de materia prima, laboratorio,
almacenamiento de materia prima, pasteurizacion, almacenamiento de materia prima pasteurizada,
ultra pasteurizacion, envasado, empacado y almacenamiento de bodega, teniendo en cuenta que se
incluyen los tiempos de preparacion de las maquinas o equipos que intervienen en el proceso

productivo.
5.6.1 Desarrollo del estudio de tiempos actual para cada &rea del proceso productivo
5.6.1.1 Area de envasado de leche pasteurizada
a. Descripcion de actividades

En la tabla 5.14., se puede identificar la asignacion y descripcion de cada una de las actividades
desarrolladas dentro del proceso de envasado de leche pasteurizada, ademas se detalla aspectos
como el area, el producto, la materia prima que ingresa, la operacion, el equipo que se utiliza y el

ndmero de estudio realizado.

Tabla 5. 14. Descripcion de actividades del area de envasado de leche pasteurizada.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
FATACIAIOA Area: Envasado. Operacion: Envasado.
EQUADOR Producto: Leche entera de 1L. Equipo: Maquinas envasadoras.
Materia prima: Leche cruda. Estudio: 08
N.° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Proceder a encender la maquina de envasado.
2 B Se debe lavar el equipo antes de la produccién.
8 C Proceder a realizar pruebas de sellados en cada cabezal
4 D Esperar la sefial del equipo UHT.
5 E Recibir la leche ultra pasteurizada por medio de tuberias.
6 F Iniciar el proceso de envasado con la presentacion asignada a cada cabezal.
7 G Retirar las primeras unidades producidas en cada cabezal para reprocesarlas.
8 H Tomar una muestra para realizar el andlisis.
9 | Apagar la maquina de envasado.
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Tabla 5 15. Estudio de tiempos del &rea de envasado de leche pasteurizada.

ESTUDIO DE TIEMPOS
PROCESO
Area Objetivo
FATACINGA
Transportar la leche ultra pasteurizada hasta la
Envasado maquina envasadora donde puede tomar varias
presentaciones segun la demanda de produccion.
Producto: Leche entera de 1L Equipo: Magquinas Estudio N°: 08
envasadoras.
Operario: Hombre Hora: 10:00am Bustillos Dannes
Fecha d Materi Leche Ultra Observado por:
echa de ateria . .
Elab: 02/01/2022 prima: Pasteurizada Yupangui Daniel
. MUESTRAS RESUMEN
N || Asigna
° [ cion \%
1 2 3 4 5) 6 7 8 9 10 DE TE A TN S TT
1| A | 35033503 %] 3508 3502 %0 | 3503 | *5° | 3502 | 3502 || 0,01 || 31,84 | [ 3439 || 3 [l 42330
2000, || 2000, || 2000 2000, |f 2000 |[ 2000, || 2000 2000, 1819,0 | 10 |f 1964, || O, (| 2416,4
2 Bl 9o || oo | .88 2% 99 || & [ 99 || .8 [2°0°) o9 [0 3" 8| 55 [23] o
4 c 1700 1700, || 1700 || 1700,1 || 1700, || 1700 || 1700, |f 1700 [{1700,1 || 1700, 004 15455 |[ 10 (| 1669, || O, || 2053,1
11 12 2 12 1 1 1 1 12 ’ 5 8 19 23 1
5/ D | 500 | 500 509 500 | 500 | 509 508 | 50 | s00 | 507 [| & [laaes |10 450N % fs7079
6| £ |ssan| se | °5°| s |s573| 56 | 5587 | %37 | 5531 | 5565 | 030 | 508 | [ 5473 || | 67,32
7 F 15920 || 15920 |[ 1592 || 15920, || 15920 [| 1592 || 15920 || 1592 || 15920, || 15920 015 14473, || 10 |[ 15630 || O, |f 19225,
23 45 0,1 23 2 1 ,45 0,2 5 43 ' 03 8 ,87 (23| 98
1718 |[ 172,7 || 172, 1725 |[ 171, |[ 174,0 || 173, 174,0 10| 1696 || O,
8 G 6 7 83 172,33 3 73 3 49 171,56 7 0,91 [l 157,10 8 7 23 208,69
1175 |[ 117,6 || 120, 121,0 |f 118, |f 121,0 || 119, 117,4 10| 117,2 || O,
9 H 2 5 83 118,47 1 43 ) 68 120,37 5 1,50 || 108,54 8 2 23 144,18
Tl v [ ason | 4502 | 50| as2 |las0z | 450 | asor | 450 | 4501 | 4502 | 001 || 4092 | [ 4420 || 22 | 5436
24783
TC(s) 13
TC (min) 30
NOTA: DE= Desviacion Estandar; LCS = Limite de Control Superior; LCI = Limite de Control Inferior; TE = Media; VA = Valoracion del
Ritmo de Trabajo; TN = Tiempo Normal; S = Suplementos; TT = Tiempo Concedido Elemental
Elaborado por: Los Investigadores

b. Célculo de muestras

Para realizar el respectivo estudio de tiempos se tomo en cuanta 10 observaciones preliminares, a

partir de ello se va a realizar el calculo de las muestras necesarias para proceder con el estudio,
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empleando el método tradicional que se menciona en el capitulo 3 y aplicando las diferentes
formulas las cuales son: (3.2), (3.3), (3.4) y la figura 3.13.

Para el calculo de muestras se obtuvo la desviacion estandar de las 10 observaciones preliminares
tomadas de cada actividad, con la desviacion estandar mayor se aplico el método tradicional y se
obtuvo los pardmetros de la media, rango y el coeficiente, mediante ello se realizado la
interpolacion con la figura 3.2. y a partir de ello obtuvo el nimero de muestras.

Tabla 5. 16. Céalculo del nimero de muestras del area de envasado de leche pasteurizada.

NUMERO DE MUESTRAS
MEDIA 503,77
RANGO 8,31

COCIENTE 0,02
MUESTRA 1

c. Célculo de la valoracion del ritmo de trabajo.

A continuacion, se realiza la valoracion del ritmo de trabajo, con la finalidad de ajustar los tiempos
observados a los esperados por el desempefio normal. Para evaluar el desempefio de los
trabajadores se toma como referencia el método de nivelacion de Westinghouse, mismo que toma
en cuenta cuatro factores: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia, como se muestra en la
tabla 3.1. Considerando que la valoracion del ritmo de trabajo no es una ciencia exacta, siempre va
a estar sujeto al criterio del investigador, para este proyecto investigativo se va a utilizar la escala
del ritmo tipo de trabajo de establecido por valoracién britanica, cuyo valor representa que el
trabajador es calificado, capaz, activo, motivado con su trabajo para alcanzar el nivel especificado
de calidad y precisién. Por lo tanto, se realiza el célculo de la valoracién del ritmo de trabajo que

se presenta en la siguiente tabla 5.17.

Tabla 5. 17. Factores del método de nivelacion de Westinghouse.

Factores del método de nivelacion de Westinghouse
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,06 Cl Bueno
Esfuerzo 0,05 C1 Bueno
Condiciones -0,03 E Regular
Consistencia 0,00 D Promedio
Ritmo tipo britanico 100
Valoracion del Ritmo de Trabajo 1,08
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d. Célculo de suplementos
A continuacion, se estable el calculo de suplementos aplicando la tabla 3.2.

Tabla 5. 18. Célculo de suplementos proceso de envasado de leche pasteurizada.

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE ENVASADO
FTATALIANA

Area Objetivo

FOUADOR

Transportar la leche ultra pasteurizada hasta la
Envasado maquina envasadora donde puede tomar varias
presentaciones seglin la demanda de produccién.

Producto: Leche Entera de 1L Equipo: Méquina envasadora Estudio N°: 08
Operario: Hombre Bustillos Dannes
Materia prima: Leche Cruda Realizado por:
Fecha de Elab: 02/01/2022 Yupangui Daniel

SUPLEMENTOS CONSTANTES

Asignacion Descripcion Escala
A Necesidades personales 5
B Bésico por fatiga 4

SUPLEMENTOS VARIABLES

A Trabajo de pie 2
B Postura anormal 2
C Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, tirar o empujar) 1
D lluminacién 0
E Condiciones atmosféricas 0
F Tension visual 2
G Ruido 2
H Tension mental 4
1 Monotonia mental 1
J Monotonia fisica 0

TOTAL 23

Elaborado por: Los Investigadores

e. Calculo del tiempo concedido elemental

A continuacion, se aplica la ecuacion que se menciona en la fundamentacion teérica para encontrar

el tiempo concedido elemental, los cuales se identifican en la tabla 5.15.

TT =TN = (1 + Suplementos) (5.1)
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Donde:

e TT: Tiempo concedido elemental

e TN: Tiempo normal

Mediante la sumatoria de los tiempos concedidos elementales calculados de cada actividad se
obtiene el tiempo de ciclo total del &rea de recepcion de la materia prima, los cuales se identifican
en latabla 5.15

TC = YTT (5.2
Donde:

e TC: Tiempo de ciclo

e YTT: Sumatoria del tiempo concedido elemental

Los demas estudios de tiempos que intervienen en el proceso productivo de elaboracion de leche
pasteurizada contemplan el mismo procedimiento, por lo tanto, se los pueden identificar en el

apartado de anexos.

Tabla 5. 19. Resumen de tiempos del proceso productivo actual

RESUMEN DE TIEMPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO ACTUAL

AREA ACTIVIDADES TIEMPOS SEGUNDOS || TIEMPOS MINUTOS
Ingreso de los proveedores a la industria. 99,62 1,66
Esperar el turno para la recepcion de la materia prima. 23,13 0,39
Recepcion de tanqueros de leche por el trabajador de la industria. 22,22 0,37
Ingreso || Destapar los tanques. 16,46 0,27
mi‘ielsia Agitar la leche de cada tanquero por parte de los proveedores. 7,63 0,13
prima Tomar con una jarra las muestras. 5,18 0,09
Identificar con el nombre del proveedor. 6,10 0,10
Colocar el nombre del proveedor en su respectivo recipiente. 6,81 0,11
Trasladar la muestra al laboratorio fisico-quimico para su respectivo analisis. 67,25 1,12
o Tomar una muestra de leche cruda para el analisis correspondiente. 4,34 0,07
AQSI;;IS Realizar el proceso de anélisis de prueba de alcohol. 194,57 3,24

materia . . . .

prima |Realizar el proceso de analisis de acidez titulable. 93,85 1,56
Realizar el proceso de anélisis de crioscopia. 103,41 1,72
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Continuacion Tabla 5.19. Resumen de tiempos del proceso productivo actual

RESUMEN DE TIEMPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO ACTUAL

TIEMPOS TIEMPOS
AREA ACTIVIDADES SEGUNDOS MINUTOS
Realizar el proceso de anlisis de densidad. 116,49 1,94
Analisis de 1a [LRealizar el proceso de analisis de determinacion de grasa. 315,79 5,26
materia prima Realizar el proceso de andlisis de prueba de antibi6ticos. 179,10 2,98
Lavar los utensilios y equipos utilizados en el proceso de anélisis de la materia
prima. 147,21 2,45
Trasladar la manguera succionadora hasta los contenedores. 707 0,118
Colocar la manguera succionadora en los tanqueros de leche cruda. 2,30 0,038
Encender la bomba de succion de leche cruda. 7512 1,252
Almacenamie -
nto de la leche || Esperar mientras toda la materia prima se succiona. 672,86 11,214
cruda.
Almacenar la leche cruda en los tanques de diferente capacidad. 19217 3,203
Proceder apagar la bomba de succion. 2,35 0,039
Retirar la manguera de succion del tanquero. 454 0,076
Encender el equipo. 129,62 2,16
Lavar el equipo antes de la produccion. 1299,60 21,66
Esterilizar el equipo antes de la produccion. 1862,76 31,05
Pasteurizacion || |ngresa la leche a un tanque de varios litros de capacidad. 128,24 2,14
Pasteurizar la leche a 89°C a 100°C. 193,40 3,22
Enviar por el sistema de tuberias hacia el tanque de almacenamiento. 130,58 2,18
Apagar el equipo. 129,84 2,16
Proceder a encender la bomba de succion. 1,29 0,022
|| Se debe esperar mientras toda la materia prima se transporta. 207,81 3,463
Almacenamie
nto de leche || Realizar el almacenamiento de la materia prima en los silos. 197,05 3,284
pasteurizada. - —— - ——
Se debe vaciar toda la materia prima del equipo de pasteurizacion. 23,56 0,393
Se procede apagar la bomba de succién. 1,33 0,022
Trasladarse a tomar la muestra de leche pasteurizada de los tanques de
- 2,193
almacenamiento. 131,59
Tomar una muestra del tanque de almacenamiento de leche pasteurizada. 17,60 0,293
Dirigirse con la muestra tomada al laboratorio. 150,52 2,509
L Medir cierta cantidad de leche pasteurizada. 10,90 0,182
Analisis de 0
Leche Colocar en un envase la muestra. 5,16 0,086
Pasteurizada.
Realizar el proceso de acidez titulable. 32,91 0,548
Realizar el proceso de crioscopia. 92,54 1,542
Realizar el proceso de determinacion densidad. 101,32 1,689
Realizar el proceso de determinar la grasa. 311,93 5,199
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Continuacion Tabla 5.19. Resumen de tiempos del proceso productivo actual

RESUMEN DE TIEMPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO ACTUAL

TIEMPOS TIEMPOS
AREA ACTIVIDADES SEGUNDOS MINUTOS
Analisis de
Leche Lavar y secar bien los equipos para los anélisis posteriores. 15,18
Pasteurizada. 0,25
Encender el equipo UHT 132,33 2,21
Lavar el equipo antes de la Ultra pasteurizacion produccion. 1326,96 22,12
Esterilizar el equipo antes de la produccion. 1901,98 31,70
Ultra i, - - .
pasteurizacion Emitir una sefial de que el sistema esta listo. 1,74 0,03
Ultra pasteurizar la leche a 135°C. 197,11 3,29
Enviar por el sistema de tuberias hacia la maquina envasadora. 263,73 4,40
Apagar el equipo UHT. 262,64 4,38
Proceder a encender la maquina de envasado. 42,30 0,705
Se debe lavar el equipo antes de la produccion. 2416,40 40,273
Proceder a realizar pruebas de sellados en cada cabezal 2053,11 34,218
Esperar la sefial del equipo UHT. 570,79 9,513
Envasado de || Recibir la leche ultra pasteurizada por medio de tuberfas. 67,32 1,122
leche tratada. imiciar el 3 3 I o ianad q
niciar el proceso de envasado con la presentacion asignada a cada 19225,98 320,433
cabezal.
Retirar las primeras unidades producidas en cada cabezal para 208,69 3478
reprocesarlas.
Tomar una muestra para realizar el analisis. 144,18 2,403
Apagar la maquina de envasado. 54,36 0,906
Esperar las unidades que trasladen por la banda transportadora. 67,41 1,12
Tomar la funda y la gaveta respectiva. 5,70 0,10
Empacado  |Abrir la funda y colocar en la gaveta. 5,81 0,10
Colocar las unidades establecidas en la gaveta. 27,95 0,47
Enviar por la banda transportadora la gaveta. 88,56 1,48
Pesar la gaveta respectiva. 39,05 0,65
Colocar las cajas en los pallets. 540,65 9,011
. Embalar las cajas. 90,70 1,512
Almacenamient .
o de Producto || Cargar en el montacarga el pallets. 76,24 1,271
Terminado | hirigirse a la bodega de almacenamiento 26,49 0,441
Almacenamiento de producto. 10,51 0,175
TOTAL SEGUNDOS Y MINUTOS 37388,97 623,15
TOTAL HORAS 10,39
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5.7 PROPUESTA PARA EL PROCESO PRODUCTIVO DE ELABORACION DE LECHE
ENTERA DE 1L DE LA INDUSTRIA LACTEA LATACUNGA.

Cabe senalar que el estudio de tiempos es considerado una de las técnicas mas importantes en la
ingenieria, ya que brinda una serie de herramientas que permiten la aplicacion de técnicas sencillas

y efectivas para incrementar la productividad en el proceso.

5.7.1 Descripcion y flujogramas propuestos del proceso productivo de elaboracion de leche

entera de 1L
Area de envasado de leche pasteurizada

Tabla 5. 20. Proceso propuesto de envasado de leche pasteuriza.

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Envasado Proceso: Envasado de leche tratada.

Producto: Leche Pasteurizada 1L. Equipo: Maquinas envasadoras.

Responsable: Envasador Levantamiento proceso N.° 06

Transportar la leche ultra pasteurizada hasta la maquina envasadora donde puede tomar varias presentaciones segun la

Objetivo demanda de produccion.
Alcance Se debe llevar por medio de tuberias la leche tratada desde el area de ultra pasteurizado hacia la maquina envasadora.
Personal encargado del area de ultra Leche tratada que cumpla con las caracteristicas de ultra
Proveedor o Entrada A
pasteurizacion leche tratada. pasteurizacion.

Leche tratada que cumpla con las
Salida caracteristicas de envasado para el Cliente Personal autorizado del &rea empacado de leche tratada.
respectivo tratamiento térmico.

Humano, tecnoldgicos, fisicos, quimicos, insumos (energia

Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos e : L
y eléctrica, agua, aire, vapor) y materia prima.

N.° ACTIVIDADES OBSERVACIONES

1 Proceder a encender la maquina de envasado.

Se debe tener en cuenta que antes de iniciar la produccién
es indispensable lavar el equipo, ya que asi se asegura la
calidad del producto y que exista alguna sustancia que
intervenga en el mismo.

2 Se debe lavar el equipo antes de la produccién.

Proceder a realizar pruebas de sellados en cada cabezal mientras se
esperar la sefial del equipo UHT.

51



Continuacion Tabla 5. 20. Proceso propuesto de envasado de leche pasteuriza.

N.° ACTIVIDADES OBSERVACIONES

4 Recibir la leche ultra pasteurizada por medio de tuberias.

Iniciar el proceso de envasado con la presentacién asignada a cada

g cabezal.

6 Retirar las primeras unidades producidas en cada cabezal para
reprocesarlas.

7 Tomar una muestra para realizar el analisis.

8 Apagar la maquina de envasado.

DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO PROCESO ENVASADO

Envasado Empacado

Proceder a encender la
maquina de envasado.

v

Se debe lavar el equipo antes
de la produccion

v

Proceder arealizar pruebas de
sellados en cada cabezal
mientras se esperar la sefial del
equipo UHT.

v

Iniciar el proceso de envasado
con la presentacion asignada a
cada cabezal.

v

Continuar con el siguiente
proceso de Empacado.

Retirar las primeras unidades
producidas en cada cabezal
para reprocesarlas.

Tomar una muestra para
realizar el analisis.

v

Apagar laméguina de

FIN

Recibir la leche ultra envasado.
pasteurizada por medio de
tuberfas I—

Figura 5. 12. Diagrama de flujo propuesto del proceso de envasado de leche pasteurizada.
Los demas flujogramas y diagramas de flujo propuestos que intervienen en el proceso productivo
de elaboracion de leche pasteurizada contemplan el mismo procedimiento, por lo tanto, se los

pueden identificar en el apartado de anexos.

5.7.2 Cursogramas analiticos propuestos del proceso productivo de elaboracion de leche

entera de 11
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Tabla 5. 21. Cursograma analitico del proceso de envasado de leche pasteurizada.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE
ENVASADO

' W ViV ad i

7. VY &2 |

FOrIADOR

Hoja N°: 06 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 06 Operario X || Material Maquinaria
Area: Envasado
RESUMEN
Proceso: Envasado
Fecha de elaboracion: 28/01/2020 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesta Economia
Método: Propuesto ‘ Operacion - 6 -
Actual: Propuesto: X |:> Transporte - 0 -
Actividad: Llevar la leche por ”
tuberias hacia las maquinas. I:l e sl ) 2 ]
Operarios: Hombres D Espera - 0 -
Elaborado por: v Almacenaje - 0 -
) o Total, de Actividades realizadas - 8 -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza |Fsrer = o= eres - 10 -
Klever Daniel Yupangui Llugcha
Tiempo min/hombre - 49,67 -
) 2l g8 SIMBOLOS PROCESOS
N° DESCRIPCION DEL = £ < OBSERVACIONES
PROCESO 5 L o D v
3| F3 | @5 O
Se debe tener en cuenta que antes de
Proceder a encender la o i
1 e - 35 iniciar la produccion se debe lavar el
maquina de envasado. -
equipo.
Se debe lavar el equipo
2 antes de la produccion. - || 200099 l\
Proceder a realizar pruebas
3 de sellados en cada cabezal || 1700 \
mientras se esperar la sefial /
del equipo UHT.
Recibir la leche ultra
4 pasteurizada por medio de || 10 55 ‘(
tuberias.
Iniciar el proceso de
envasado con la
‘ presentacion asignada alf - dazbad) o
cada cabezal.
Retirar las primeras
unidades producidas en
6 cada cabezal parall - 170,86 || &
reprocesarlas. \
Tomar una muestra para >
l realizar el analisis. - || ek P
Apagar la maquina defl
8 envasado. 45 o
TOTAL 10 [| 20044,42 | 6 0 2 0 0
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Tabla 5. 22. Cursograma analitico propuesto del proceso de leche entera de 1L

CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO DEL PROCESO DE LECHE ENTERA

1ATALCIANOCA

1L FOUADOR
Hoja N°: 09 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 09 Operario " X " Material " " Magquinaria "
Area: Procesamiento de leche pasteurizada.
s RESUMEN
Proceso: Elaboracion de la leche Entera 1L.
Fecha de elaboracion: 28/01/2020 SIMBOLO ACTIVIDAD | Actual || Propuesta || Economia
Método: Propuesto ‘ Operacién - 4 -
Actual: Propuesto: X |:> Transporte - 1 -
Actividad: Descripcion del proceso de leche pasteurizada. | | Inspeccion - 2 -
Operarios: Hombres y Mujeres. D Espera - 0 -
Elaborado por: v Almacenaje - 3 -
Total, de Actividades realizadas. ) 10 -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza Klever Daniel - - B} 101 B}
Yupangui Llugcha Distancia total en metros.
Tiempo min/hombre. - 603,92 -
© J " o SIMBOLOS PROCESOS
. sq 83
N° DESCRIPCION DEL PROCESO § E g s d OBSERVACIONES
(2} —
88 F8 E> |:| D '
1 Recepcion de la materia prima. 120 226,66
2 Andlisis de la materia prima. 15 || 115475 e
3 Almacenamiento de la materia prima en tanques. 10 || 95177 e
4 Pasteurizacion. 5 3616.18 ’< —]
L |
5 Almacenamiento de la materia prima en silos. o || 20748 e
Andlisis de la materia prima pasteurizada.
6 prima p 5 || 869,66 -
st /
7 Ultra Pasteurizacion de la materia prima. 5 || 395241 || 9
8 Envasado con la presentacion asignada a cada cabezal. || 10 [ 24212,34 || @
9 Empacado del producto terminado en gavetas. 6 200,72 || O
10 Almacenamiento en la bodega en pallets. 15 || 642,98 e
TOTAL: 1913623495 4 || 1 | 2| O 3
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Los demas cursogramas analiticos propuestos que intervienen en el proceso productivo de
elaboracion de leche pasteurizada contemplan el mismo procedimiento, por lo tanto, se los pueden

identificar en el apartado de anexos.

5.7.3 Desarrollo del estudio de tiempos propuesto para cada area del proceso productivo
5.7.3.1 Area de Envasado de leche pasteurizada.

a. Descripcion de actividades

En la presente tabla, se puede identificar la asignacion y descripcién de cada una de las actividades
desarrolladas dentro del area de envasado de leche pasteurizada, ademas se detalla aspectos como
el area, el producto, la materia prima que ingresa, la operacion, el equipo que se utiliza'y el nimero

de estudio realizado.

Tabla 5. 23. Descripcion de actividades propuestas en el area de envasado de leche pasteurizada.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
TIPINOA Area: Recepcion de materia prima Operacion:
(LAD0R Producto: Leche entera de 1L Equipo: E-8000
Materia prima: Leche Pasteurizada Estudio: 06
N° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Proceder a encender la maquina de envasado.
2 B Se debe lavar el equipo antes de la produccién.
3 C Proceder a realizar pruebas de sellados en cada cabezal mientras se esperar la sefial del equipo UHT.
4 D Recibir la leche ultra pasteurizada por medio de tuberias.
5 E Iniciar el proceso de envasado con la presentacion asignada a cada cabezal.
6 F Retirar las primeras unidades producidas en cada cabezal para reprocesarlas.
7 G Tomar una muestra para realizar el andlisis.
8 H Apagar la maquina de envasado.
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Tabla 5. 24.

Estudio de tiempo propuesto del area de envasado de leche pasteurizada.

FATACTINRA

FOLADOR

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO

Area

Objetivo

Envasado

varias presentaciones segin la demanda de produccion.

Transportar la leche ultra pasteurizada hasta la maquina envasadora donde puede tomar

Producto: Leche entera de 1L Equipo: Méquinas envasadoras. Estudio N°: 06
. 10:00 am ’
Operario: Hombre Hora: Bustillos Dannes
Observado por:
Fecha de Elab: 28/01/2020 Materia prima: Leche Ultra Pasteurizada Yupangui Daniel
MUESTRAS RESUMEN
N° Asignacion
1 2 8 4 5 6 7 8 9 10 DE TE VA TN S TT
1 A 35,03 35,03 35,02 35,03 35,02 35,03 35,03 35,02 35,02 35,02 0,01 31,84 108 34,39 0,23 42,30
2 B 2000,99 2000,99 2000,88 2000,9 2000,99 2000,8 2000,99 2000,8 2000,9 2000,99 0,08 1819,03 108 1964,55 0,23 2416,40
4 Cc 1700 1700,11 1700,12 1700,12 1700,12 1700,1 1700,1 1700,1 1700,11 1700,12 0,04 1545,55 108 1669,19 0,23 2053,11
5 D 500 500 509 500 500 509 508 50 500 507 143,52 429,68 108 464,06 0,23 570,79
6 E 55,31 56 55,94 56 55,73 56 55,87 55,32 55,31 55,65 0,30 50,68 108 54,73 0,23 67,32
7 F 15920,23 15920,45 15920,1 15920,23 15920,2 15921 15920,45 15920,2 15920,5 15920,43 0,15 14473,03 108 15630,87 0,23 19225,98
8 G 171,86 172,77 172,83 172,33 172,53 171,73 174,03 173,49 171,56 174,07 0,91 157,10 108 169,67 0,23 208,69
9 H 117,52 117,65 120,83 118,47 121,01 118,43 121,02 119,68 120,37 117,45 1,50 108,54 108 117,22 0,23 144,18
11 | 45,01 45,02 45,01 45,02 45,02 45,02 45,01 45,01 45,01 45,02 0,01 40,92 108 44,20 0,23 54,36
TC(s) 24783,13
TC (min) 413,05

NOTA: DE= Desviacion Estandar; LCS = Limite de Control Superior; LCI = Limite de Control Inferior; TE = Media; VA = Valoracion del Ritmo de Trabajo; TN = Tiempo Normal; S = Suplementos; TT = Tiempo Concedido Elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla 5. 25. Resumen de tiempos del proceso productivo propuesto.

RESUMEN DE TIEMPOS PROPUESTO DENTRO DEL PROCESO PRODUCTIVO

TIEMPOS TIEMPOS
AREA ACTIVIDADES SEGUNDOS MINUTOS
Ingreso de los proveedores a la industria. 99,62 1,66
Esperar el turno para la recepcion de la materia prima. 23,13 0,39
Inareso de la Receptar y destapar los tanqueros de leche por el trabajador de la industria. 22,22 0,37
mageria prima Agitar y tomar una muestra de la leche de cada tanquero por parte de los
proveedores. 7,63 0,13
Identificar y colocar el nombre del proveedor en su recipiente respectivo. 6,81 0,11
Tomar con una jarra las muestras. 67,25 1,12
Tomar una muestra de leche cruda para el analisis correspondiente. 4,34 0,07
Realizar el proceso de andlisis de prueba de alcohol. 194,57 3,24
Realizar el proceso de anélisis de acidez titulable. 93,85 1,56
Realizar el proceso de andlisis de crioscopia. 103,41 1,72
Andlisis de la - — -
materia prima || Realizar el proceso de analisis de densidad. 116,49 1,94
Realizar el proceso de andlisis de determinacion de grasa. 315,79 5,26
Realizar el proceso de analisis de prueba de antibidticos. 179,10 2,98
Lavar los utensilios y equipos utilizados en el proceso de analisis de la materia
prima. 147,21 2,45
Transportar y colocar la manguera succionadora en los contenedores. 7,07 0,12
.|| Encender la bomba de succién de leche cruda. 75,12 1.25
Almacenamie -
nto de la leche || Esperar mientras toda la materia prima se succiona. 672,86 11,21
cruda. Almacenar la leche cruda en los tanques de diferente capacidad. 192,17 3,20
Apagar la bomba de succién y retirar la manguera. 4,54 0,08
Lavar y encender el equipo antes de la produccion. 1299,60 21,66
Esterilizar e ingresar la leche a un tanque de varios litros de capacidad. 1862,76 31,05
Pasteurizacion || Pasteurizar la leche a 89°C a 100°C. 193,40 3,22
Enviar por el sistema de tuberias hacia el tanque de almacenamiento. 130,58 2,18
Apagar el equipo al final de la produccion. 129,84 2,16
Proceder a encender la bomba de succion. 1,29 0,02
Almacenamie || Se debe esperar mientras toda la materia prima se transporta. 207,81 3,46
nto de leche i Lal - el —— los il
pasteurizada. Realizar el almacenamiento de la materia prima en los silos. 197,05 3,28
Se procede apagar la bomba de succién. 1,33 0,02
Trasladarse a tomar la muestra de leche pasteurizada de los tanques de
almacenamiento. 131,59 2,19
Tomar una muestra del tanque de almacenamiento de leche pasteurizada. 17,60 0,29
Dirigirse con la muestra tomada al laboratorio. 150,52 251
Medir cierta cantidad de leche pasteurizada. 10,90 0,18
Andlisis de Col | 516
Leche olocar en un envase la muestra. : 0,09
Pasteurizada. | Realizar el proceso de acidez titulable. 32,91 0,55
Realizar el proceso de crioscopia. 92,54 1,54
Realizar el proceso de determinacion densidad. 101,32 1,69
Realizar el proceso de determinar la grasa. 311,93 5,20
Lavar y secar bien los equipos para los andlisis posteriores. 15,18 0,25
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Continuacion Tabla 5. 25. Resumen de tiempos del proceso productivo propuesto

RESUMEN DE TIEMPOS PROPUESTO DENTRO DEL PROCESO PRODUCTIVO

TIEMPOS TIEMPOS
AREA ACTIVIDADES SEGUNDOS MINUTOS
Lavar y encender el equipo UHT antes de la Ultra pasteurizacion produccion. 1326,96 22,12
Ultra Esterilizar y emitir una sefial de que el sistema esté listo antes de la produccién. 1901,98 31,70
pasteurizacio [| Ultra pasteurizar la leche a 135°C. 197,11 3,29
: Enviar por el sistema de tuberias hacia la maquina envasadora. 263,73 4,40
Apagar el equipo UHT al final de la produccion. 262,64 4,38
Proceder a encender la maquina de envasado. 42,30 0,70
Se debe lavar el equipo antes de la produccion. 2416,40 40,27
Proceder a realizar pruebas de sellados en cada cabezal mientras se esperar la sefial
- 2053,11
del equipo UHT. 34,22
Envasado de || Recibir la leche ultra pasteurizada por medio de tuberias. 67,32 1,12
leche tratada. |, P
Iniciar el proceso de envasado con la presentacion asignada a cada cabezal. 19225,98 320,43
Retirar las primeras unidades producidas en cada cabezal para reprocesarlas. 208,69 3,48
Tomar una muestra para realizar el analisis. 144,18 2,40
Apagar la maquina de envasado. 54,36 0,91
Esperar las unidades que trasladen por la banda transportadora. 67,41 1,12
Tomar la gaveta y colocar la funda en la misma. 5,70 0,10
Empacado
Colocar las unidades establecidas en la gaveta y enviar por la banda transportadora. 88,56 1,48
Pesar y colocar la gaveta respectiva en los pallets. 39,05 0,65
Colocar las cajas en los pallets y embalar las cajas. 531,64 8,86
Almacenamie
nto de Cargar en el montacarga el pallet. 74,96 1,25
Producto Dirigirse a la bodega de almacenamiento 26,05 0,43
Terminado -
Almacenamiento de producto. 10,33 0,17
TOTAL, SEGUNDOS Y MINUTOS 36234,94 603,92

TOTAL, HORAS

10,07

b. Capacidad de produccion actual

Con el tiempo de ciclo (TC) de una unidad obtenido de 0.0078 minutos, se aplicara la ecuacion de

capacidad (8).

CP = !
T TC
CP = !
"~ 0.0078 min
unidades
CP=128————
minuto

unidades 60 minutos

CP =

minuto 1 hora
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undiades

CP = 7700W* 10.39 horas
CP = 80000 2% (5.3)

c. Capacidad de produccion mejorada

Para la capacidad de la planta se enfocara en el estudio de tiempos de la produccion de leche
pasteurizada, donde se obtuvo un tiempo de ciclo de una unidad que es de 0.0076 minutos, tiempo

que se empleard en la ecuacion (8).

CP = L
T TC
CP = !
"~ 0.0076 min
unidades
CP=132——
minuto

unidades 60 minutos

CP = 132
minuto * 1 hora

undiades
CP = 7944 —— % 10.39 horas
hora

unidades

CP = 82542——— (5.4)
dia

d. Incremento de la productividad

Teniendo las dos capacidades de produccion en unidades es factible calcular el incremento de la

productividad expresada en porcentaje mediante la ecuacion (1).

o Unidades actuales — unidades anteriores
Productividad = - - * 100%
Unidades anteriores

o 82542 unidades — 80000 unidades
Productividad = - * 100%
80000 anteriores

Productividad = 0.031 * 100%
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Productividad = 3% (5.5)

5.7.4 Comparaciones del proceso productivo actual y propuesto

Al finalizar con el estudio de tiempos en la industria lactea “LATACUNGA” en el proceso de
elaboracion de leche entera de 1L, se obtuvo la siguiente tabla 5.26. en donde se detalla los
pardmetros como el nimero de actividades, tiempos, capacidad actual y propuesto, asi mismo el
incremento de la productividad al realizar el estudio correspondiente.

Tabla 5. 26. Comparaciones del proceso productivo actual y propuesto

PROCESO N° DE ACTIVIDADES [ TIEMPO MINUTOS CAPACIDAD 'NCRED'\QENTO
PRODUCTIVIDAD
AREA ACTUAL [[PROPUESTO || ACTUAL || PROPUESTO || ACTUAL || PROPUESTO %
Ingreso de la materia prima. 9 6 4,24 3,78
Anélisis de la materia prima. 8 8 19,25 19,25
Almacenamiento de la leche
cruda. 7 5 15,94 15,86
Pasteurizacion. 7 5 64,57 60,27
Andlisis de Leche
pasteurizada. 10 10 14,49 14,49
Almacenamiento de leche 30
asteurizada. 5 4 7,18 6,79 0
p — 80000 82542 2542 unid
Ultra pasteurizacion. 7 5 68,11 65,87
Envasado de leche tratada. 9 8 413,05 403,54
Empacado de leche tratada. 7 4 3,01 3,35
Almacenamiento de producto
terminado. 5 4 12,41 10,72
TOTAL 74 59 623,15 603,92
TOTAL, HORAS 10,39 10,07

5.7.5 Simulacion del proceso productivo mediante un programa de simulacion.

Para la construccion del modelo de simulacidn se realiz6 un analisis de la forma como funciona el
sistema real, para ello se trabajé con elementos de la libreria del programa para simular el
funcionamiento de la maquinaria, equipos y personal que intervienen en la elaboracion de leche
pasteurizada tales como: tanque de recepcion, pasteurizador, ultra pasteurizacion, envasador de
leche, gavetas, envases, recipientes, tanques de almacenamiento, en la siguiente tabla se presentan

los elementos de las librerias utilizados en la simulacién de la linea de produccion. Se programaron
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diferentes funciones de los equipos de la libreria del programa que permiten al modelo base de

simulacion tener un comportamiento similar al sistema actual de produccidn.

Tabla 5. 27. Representacion de los equipos de la linea de elaboracién de leche mediante librerias del

programa.

Proceso

Equipo en planta de produccién

Recepcion de la materia prima.

Tanquero recolector

Anadlisis de la materia prima.

Laboratorio

Almacenamiento de la materia prima

Tanque de recepcion

Pasteurizacion de la materia prima

Pasteurizador

Almacenamiento de la materia prima pasteurizada

Tanque de recepcioén

Analisis de la materia prima pasteurizada

Laboratorio

Ultra pasteurizacion

Ultra pasteurizador

Envasado

Envasadora

Empacado

Empacadora

Almacenamiento de producto terminado.

Galpdn de almacenamiento

En la siguiente figura 5.13 se ilustra el modelo de simulacion de la elaboracion de leche

pasteurizada en la industria lactea “Latacunga”.
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Figura 5. 13. Modelo de simulacion base del proceso de elaboracion de leche pasteurizada

5.7.6 Simulacioén del proceso productivo mediante un programa de simulacion.

El software de simulacién nos permite documentar automaticamente el modelo segin se va
construyendo, y crea arboles que permiten seguir las relaciones de causa efecto a lo largo del
modelo. Al igual que nos permite trabajar con graficos y tablas dindmicas del comportamiento de
las variables del tiempo de elaboracion de la leche pasteurizada y observar en la pantalla el
comportamiento gréfico de todas las variables de forma simultanea, pudiendo modificar los valores
constantes para observar instantdneamente en la interfaz los cambios asociados al resto de las

variables.
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Figura 5. 14. Modelo de simulacion base del proceso de elaboracion de leche pasteurizada
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

1. Seidentifico los procesos que intervienen en la elaboracion de leche pasteurizada los cuales
son: Ingreso de materia prima, analisis de materia prima, almacenamiento de materia prima,
pasteurizacion, almacenamiento de materia prima pasteurizada, andlisis de materia prima
pasterizada, ultras pasteurizacion, envasado, empacado, almacenamiento de producto
terminado, esta informacion fue representada en flujogramas y cursogramas analiticos.

2. Con el desarrollo del estudio de tiempos para la elaboracion de leche pasteurizada se
identifico que el tiempo de proceso actual es de 10 horas con 39 minutos y el propuesto al
finalizar el estudio es de 10 horas con 7 minutos dando a notar una disminucion de los
tiempos lo cual mejora la produccion.

3. El desarrollo de la propuesta de mejora en el proceso de produccion comienza con un
andlisis de las actividades dentro de cada area de trabajo para determinar qué operaciones
son necesarias e innecesarias, y de esta manera eliminar o fusionar aquellas que no
contribuyen significativamente a la transformacion de la materia prima en productos
terminados mediante la elaboracion de diagramas de flujo y cursogramas analiticos, ademas
con este estudio de tiempos se puede optimizar 32 minutos por cada unidad producida que
en unidades representa el incremento de 2.542 unidades diarias y un incremento de la

productividad de un 3%.
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6.2 RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la industria lactea LATACUNGA realizar un estudio de estandarizacion
de tiempos dentro del area de produccion, con la finalidad de aplicar estandares en los
procesos industriales buscando mejorar y optimizar los recursos para aumentar la capacidad
productiva, eliminar desperdicios y mantener el control de calidad del producto.

2. De la misma manera se recomienda asignar actividades especificas a los trabajadores,
limitando en lo posible que el trabajador realice una serie de actividades, ya que esto de una
forma u otra afecta la forma de trabajar y puede causar que la produccion demora.

3. Una vez concluido el proyecto de investigacion, se ve prudente recomendar un redisefio de
planta, ya que se identifico que el area de almacenamiento de producto terminado se

encuentra a una distancia extensa, lo que genera un largo recorrido.
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8. ANEXOS

ANEXOS A

Figura A.1. Aplicacion de la encuesta

Figura A.2. Aplicacion de la encuesta

ESTANDARIZACION DE TIEMPOS
Encuesta para obtener informacién acerca del sistema de trabajo y si conocen a
que hace referencia la estandarizacion de tiempos.

1. 1 ;Conoce usted que es un estudio de tiempos ?
Marca solo un 6valo.

s
NO

2. 2. jConoce usted lo que se requiere para una adecuada estandarizacion de
tiempos dentro de un process productivo?

Mearca solo un valo,

sl
NO

3. 3. jCuando usted realiza sus actividades controla el tiempo que se demora en el
proceso de elaboracion de leche pasteurizada?

Mearca solo un dvalo.

s
NO

4. 4. Conoce usted el tiempo normal que se demora en realizar sus actividades
diarias?

Marca solo un 6vaio,

s

NO

5.

Figura A.3. Encuesta aplicada
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5. ;Cree usted que la cantidad de los trabajadores que laboran el area de
produccion es la necesaria para la elaboracion de leche pasteurizada?

Marca solo un évalo.

st
NO

6. ;Consta con el tiempo necesario para descansar después de ejecutar las
actividades de produccion ?

Marca solo un 6valo.

st
NO

7. ;Se suministra la materia prima a tiempo para realizar el trabajo sin ocasionar
retrasos en la parada de produccién?

Marca solo un évalo.

st
NO

8. ;La distancia que se desplaza la materia prima de su puesto de trabajo hacia el
siguiente puesto es?

Marca solo un 6valo.

LARGA
CORTA

Figura A.4. Encuesta aplicada



9. 9.;:En qué estado fisicamente considera usted que termina su jornada diaria de
trabajo?

Marca solo un dvalo.

CANSADO
MUY CANSADO

NORMAL

10. 10. ;Existe demoras en el flujo de materia prima entre los puestos de trabajo?
Marca solo un évalo.

SIEMPRE
FRECUENTEMENTE
NUNCA

Google Formularios

Figura A.5. Encuesta aplicada

LACTALIS , |

ECUADOR
|

LACTALIS
: ECUADOR /

Figura A.6. Recoleccion de datos Figura A.7. Recoleccion de datos
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Figura A.8. Verificable recoleccion de datos ~ Figura A.9. Verificables recolecciones de datos

Figura A.10. Verificable recoleccion de datos Figura A.11. Verificable recoleccion de datos
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Figura A.12. Verificable recoleccion de datos Figura A.13. Verificable recoleccion de datos
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ANEXOS B

Tabla B.1. Descripcion del proceso de recepcion de materia prima

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Recepcion de la materia prima.

Proceso: Recepcion de la materia prima (Leche Cruda).

Producto: Leche Entera 1L.

Equipo: Agitador y Recipientes.

Responsable: jefe de planta o de produccion.

Levantamiento Proceso N° 01

Realizar la recepcion de la materia prima (leche cruda), para comprobar si tiene la estabilidad proteica necesaria para recibir

Objetivo . - P
) el respectivo tratamiento térmico.
Alcance Aplica a toda la materia prima (leche cruda), previo a su respectivo procesamiento.
Haciendas ganaderas y personas naturales de las zonas L
Proveedor > Y yp Entrada Leche cruda en tanques de acero inoxidables.
aledafias a la empresa.
. Leche cruda con una estabilidad proteica adecuada para el . . P
Salida - - P Cliente Personal exclusivo del proceso de analisis.
respectivo tratamiento térmico. P
. L s Humano, tecnolégicos, fisicos, quimicos
Indicadores Eficacia y eficiencia. Recursos . ' y '
y insumos (agua) y materia prima.

N° ACTIVIDADES OBSERVACIONES

1 | Ingreso de los proveedores a la industria.
La dificultad que se presenta es la cantidad de materia prima que

2 || Esperar el turno para la recepcién de la materia prima. ciertos proveedores llevan ya que esto obliga a que los demas
esperen por un lapso mas grande de tiempo.

3 | Recepcidn de tanqueros de leche por el trabajador de la industria.

4 || Destapar los tanques.

5 || Agitar l1a leche de cada tanquero por parte de los proveedores.

6 || Tomar con una jarra las muestras.

7 || \dentificar con el nombre del proveedor.

8 || Colocar el nombre del proveedor en su respectivo recipiente.

Trasladar la muestra al laboratorio fisico-quimico para su respectivo
analisis.

En el caso de que el resultado no cumpla con las especificaciones
se devuelve la materia prima al proveedor.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

Ingreso de Proveedores

Analisis Materia Prima

INICIO

Ingreso de los proveedores

v

Tomar con una jarra las
muestras

\ 4

Esperar el turno para
la recepcion de la
materia prima A 4
Identificar con el nombre
del proveedor

h 4
Recepcidén de los tanqueros v
Colocar el nombre del
. 2 proveedor en su respectivo
Destapar los tanqueros de rETalEE
leche cruda
\ 4
A 4 Trasladar la muestra al
Augitar la leche cruda de laboratorio fisico-quimico
cada tanquero para su respectivo analisis.

| N

A 4

Continuar con el
siguiente proceso

FIN

Figura B.1. Diagrama de flujo de proceso de ingreso de la materia prima.
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Tabla B.2. Descripcion del proceso de anélisis de materia prima

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Laboratorio.

Proceso: Andlisis de la materia prima (Leche Cruda).

Producto: Leche Entera 1L.

Equipo: Equipos y utensilios de anélisis.

Responsable: Laboratoristas.

Levantamiento Proceso N° 02

Objetivo Comprobar la calidad de la leche cruda mediante la determinacion de los diferentes analisis.
Alcance Aplica a todas las muestras de leche cruda que se recepta en la industria.
Proveedor Personal encargado del proceso de analisis. Entrada Leche cruda que cumpla con el porcentaje de agua
adecuado.
Salida LEE(S IR gue cumplg con ,IOS [PEIGTCHRS RRCEIEATS Cliente Personal exclusivo del area del laboratorio.
para el respectivo tratamiento térmico.

. . . Tecnolégicos,  fisicos-quimicos,  humanos,
Indicadores Eficacia y eficiencia. Recursos insumos (energia eléctrica, agua) y materia prima.
N° ACTIVIDADES OBSERVACIONES

1 Tomar una muestra de leche cruda para el analisis correspondiente.

Si no cumple con las especificaciones correspondientes se

de la materia prima.

2 Realizar el proceso de analisis de prueba de alcohol. devuelve la materia prima al proveedor.
8 Realizar el proceso de analisis de acidez titulable.
4 Realizar el proceso de anlisis de crioscopia.
5 Realizar el proceso de analisis de densidad.
6 Realizar el proceso de analisis de determinacién de grasa.
7 Realizar el proceso de prueba de antibi6ticos.
- . - (1::.. || Terminado de realizar el andlisis de la materia prima es necesario
8 Lavar los utensilios y equipos utilizados en el proceso de analisis lavar los equipos porque asi se asegura la calidad del producto

para la siguiente parada.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE ANALISIS DE LA MATERIA PRIMA

Almacenamiento de

Analisis de Materia Prima ) i
Materia Prima

INICIO

Tomar una muestra de leche v v
cruda para el _anaIISIS Determi Continuar con el siguiente
correspondiente. SSUATTEY (Gt proceso

v

A 4 \ 4
Determinar prueba de alcohol Determinar prueba de
antibioticos FIN

v

Determinar Acidez Titulable

v

Determinar Crioscopia

v

Determinar densidad

L

NO Sl

Cumple con las
especificaciones

»|  Se devuelve al proveedor.

FIN

Figura B.2. Diagrama de flujo de proceso de analisis de la materia prima.
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Tabla B.3. Proceso de almacenamiento de leche cruda.

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Almacenamiento

Proceso: Almacenamiento de la leche cruda.

Producto: Leche Pasteurizada IL.

Equipo: Tanques de almacenamiento.

Responsable: Pasteurizador

Levantamiento proceso N.° 03

Objetivo Almacenar en un tiempo determinado en tanques refrigerados hasta la entrega en los diferentes procesos.
Alcance Transportar por medio de tuberias la materia prima desde el area de recepcion hasta los tanques de almacenamiento de
las diferentes dimensiones.
Personal autorizado del proceso prueba de Leche cruda que haya cumplido con la prueba de
Proveedor N P P Entrada I 4 4 P P
antibioticos. antibidticos.
Leche cruda que cumpla con las caracteristicas . . e
. - . . . . Personal exclusivo del area de clarificacion de leche
Salida de recepcion de materia prima y laboratorio (| Cliente P
para el respectivo tratamiento térmico. '
. S L Humano, tecnoldgicos, fisicos, insumos (energia
Indi r Eficacia y eficiencia Recur N S '
dicadores y ecursos eléctrica, agua) y materia prima.
N.° Actividades Observaciones

Se debe tener precaucién al manipular la manguera, ya

1 || Trasladar la manguera succionadora hasta los contenedores. - el
que se puede contaminar y a la vez la materia prima.
2 || Colocar la manguera succionadora en los tanqueros de leche cruda.
3 || Encender la bomba de succion de leche cruda.
4 || Esperar mientras toda la materia prima se succiona.
Hay que estar atentos de que el tanque llegue a su
5 || Almacenar la leche cruda en los tanques de diferente capacidad. capacidad, en el caso de serlo apagar inmediatamente la
bomba.
6 || Proceder apagar la bomba de succion.
Se debe tener en cuenta que antes de retirar la manguera
7 || Retirar la manguera de succién del tanquero. revisar que todos los tanques estén completamente

vacios.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO ALMACENAMIENTO

Almacenamiento de leche cruda Pasteurizacion
INICIO
Trasladar la manguera Almacenar la leche cruda en i%ggg:ij;cs:steelusr'igl;?gf
succionadora hasta los los tanques de diferente P i
contenedores. capacidad.
4
Colocar la manguera
succionadora en los tanquero Proceder apagar labomba de FIN
de leche cruda. succion.
Y l
Encender labomba de succién Retirar la manguera de succion
de leche cruda. del tanquero.
4

Esperar mientrastodala
materia prima se succiona.

[

Figura B.3. Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento de leche cruda.
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Tabla B.4. Descripcion del proceso de pasteurizacion

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Pasteurizacion.

Proceso: Pasteurizacion de leche cruda.

Producto: Leche Pasteurizada 1L.

Equipo: Pasteurizador 10000 L/h

Responsable: Pasteurizador.

Levantamiento Proceso N° 04

Objetivo Reducir los agentes patogenos que puedan contener: bacterias, protozoos y levaduras mediante un proceso térmico.
Alcance Transportar por medio de tuberias la materia prima desde el area de clarificacion hasta el equipo donde se realiza la
pasteurizacion.
Proveedor Personal encargado del area de almacenamiento de Entrada Leche cruda sin solidos extrafios y con el
leche cruda. porcentaje de grasa adecuado.
salida Leche pasteurizada para el respectivo tratamiento Cliente Personal exclusivo del proceso de anélisis para
térmico. leche pasteurizada.
Tecnolégicos,  fisicos, insumos (energia
Indicadores Eficacia y eficiencia. Recursos || eléctrica, agua, aire y vapor), humano y materia
prima.
N° ACTIVIDADES OBSERVACIONES
1 Encender el equipo.
. L Antes de iniciar la produccion es necesario lavar el equipo
2 Lavar el equipo antes de la produccién. . -
porque asi se asegura la calidad del producto.
& Esterilizar el equipo antes de la produccion.
4 Ingresa la leche a un tanque de varios litros de capacidad.
5 Pasteurizar la leche a 89°C a 100°C.
6 Enviar por el sistema de tuberias hacia el tanque de almacenamiento.
7 Apagar el equipo.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE PASTEURIZACION

o Analisis para leche
Pasteurizacion Pe
pasteurizada
INICIO
A 4
Continuar con el siguiente
proceso
Encender el equipo
A\ 4
v \ 4
: o FIN
Lavar el equipo antes de la Pasteurizar la Iiche a89°C a
produccién 100°C
, v

Esterilizar el equipo

A 4

Ingresar la leche al tanque
establecido

Enviar la leche por las tuberias
hacia los tanques

\ 4

Apagar el equipo

]

Figura B.4. Diagrama de flujo de proceso de pasteurizacion.
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Tabla B.5. Proceso de almacenamiento de leche pasteurizada

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Almacenamiento

Proceso: Almacenamiento de leche
pasteurizada.

Producto: Leche Pasteurizada IL.

Equipo: Silos de almacenamiento.

Responsable: Envasador

Levantamiento proceso N.° 06

Objetivo Almacenar temporalmente en silos de refrigerados hasta la entrega en el proceso UHT.
Alcance Se debe llevar por medio de tuberias la leche tratada desde el area de pasteurizacion hasta los tanques de
almacenamiento.
Proveedor El peljsone_ill encargado del proceso para Entrada Leche pqsteurlzada que cumpla con el
determinacion de grasa. porcentaje de grasa adecuado.
Leche tratada que cumpla con las P | ifico del 4 |
Salida caracteristicas de laboratorio para el respectivo Cliente ersonal  espect |Icoh el area ultra
tratamiento térmico. pasteurizacion de leche tratada.
Humano,  tecnolégicos,  fisicos,
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos insumos (energia eléctrica, agua) y
materia prima.
N.° ACTIVIDADES OBSERVACIONES
1 Proceder a encender la bomba de succién.
2 Se debe esperar mientras toda la materia prima se
transporta.
Realizar el almacenamiento de la materia prima en los Se debe tener muy claro que se debe estar muy pendientes de que
3 silos P el tanque llegue a su capacidad, en el caso de serlo apagar
' inmediatamente la bomba.
4 Se debe vaciar toda la materia prima del equipo de
pasteurizacion.
5 Se procede apagar la bomba de succion.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO ALMACENAMIENTO DE LECHE PASTEURIZADA

Almacenamiento de Leche Pasteurizada.

Ultra Pasteurizacion.

INICIO

Proceder a encender la bomba
de succién.

Se debe esperar mientras
toda la materia prima se
transporta.

v

Realizar el almacenamiento de
la materia prima en lossilos.

Se debe vaciar toda la materia
prima del equipo de
pasteurizacion.

Seprocede apagar la bomba
de succién.

Continuar con el siguiente
proceso de Ultra
Pasteurizacion.

L |

\ 4

FIN

Figura B.5. Diagrama de flujo del proceso de andlisis de leche pasteurizada.
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Tabla B.6. Proceso de analisis de leche pasteurizada.

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Laboratorio.

Proceso: Analisis de Leche Pasteurizada.

Producto: Leche Pasteurizada IL.

Equipo: Equipos y utensilios de anélisis.

Responsable: Laboratorista.

Levantamiento proceso N.°: 05

Obijetivo Realizar los diferentes andlisis de la muestra de leche pasteurizada.
Alcance se aplica a las muestras de materia prima y productos terminados.
. N Leche pasteurizada para el respectivo tratamiento
Proveedor Operadores encargados del area de pasteurizacion. Entrada térmico
Salida Leche pasteurizada que cumpla con las caracteristicas Cliente Personal exclusivo del proceso de analisis para
adecuada para el respectivo tratamiento térmico. leche pasteurizada.
. . . Humano, tecnoldgicos, fisicos, quimicos, insumos
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos 01001 d
(agua) y materia prima.
N.° ACTIVIDADES OBSERVACIONES
1 Trasladarse a tomar la muestra de leche pasteurizada de los tanques de
almacenamiento.
2 Tomar una muestra del tanque de almacenamiento de leche pasteurizada.
3 Dirigirse con la muestra tomada al laboratorio.
4 Medir cierta cantidad de leche pasteurizada.
5 Colocar en un envase la muestra.
6 Realizar el proceso de acidez titulable.
7 Realizar el proceso de crioscopia.
Se debe tener en cuenta que en el caso de que el
resultado no cumpla con las especificaciones se
8 Realizar el proceso de determinacion densidad. reprocesa la materia prima.
9 Realizar el proceso de determinar la grasa.
Lavar y secar adecuadamente los equipos ya que si
10 Lavar y secar bien los equipos para los analisis posteriores. queda algin residuo
en su interior altera el resultado
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO ANALISIS DE LECHE PASTEURIZADA

Analisis Ultra Pasteurizacion

INICIO

v

Trasladarse a tomar la muestra Realizar el proceso de \ 4
de leche pasteurizada de los determinacién densidad.
tanques de almacenamiento. Continuar con el siguiente
l proceso de Ultra
i Pasteurizacion.
Realizar el proceso de

Tomar una muestra del tanque

. determinar la grasa.
de almacenamiento de leche g

pasteurizada. l \ 4
¢ Lavar y secar bien los equipos FIN
Dirigirse con la muestra paralos analisis posteriores.

tomada al laboratorio.

|

Medir cierta cantidad de leche
pasteurizada.

v

Colocar en un envase la R
muestra, eproceso
Realizar el proceso de acidez FIN
titulable.

v

Realizar el proceso de
crioscopia.

L |

Figura B.6. Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.
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Tabla B.7. Descripcion del proceso de Ultra pasteurizacion

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Ultra pasteurizacion.

Proceso: Ultra pasteurizacion de leche tratada.

Producto: Leche Entera 1L.

Equipo: UHT Cemai

Responsable: Envasador.

Levantamiento Proceso N° 07

Objetivo Someter la leche a una temperatura de 135°C con el fin de eliminar s6lidos extrafios visibles, microorganismos y particulas.
Alcance Transportar por medio de tuberias la leche tratada desde el area de almacenamiento hacia el equipo UHT.
. . Leche tratada de los tanques de
Personal encargado del area de almacenamiento de .
Proveedor leche tratada Entrada almacenamiento que cumpla con las
' especificaciones de laboratorio.
Leche tratada que cumpla con las especificaciones Personal exclusivo del area envasado de
Salida de ultra pasteurizacion para el respectivo Cliente
- - leche tratada.
tratamiento térmico.
Tecnoldgicos, fisicos, insumos (energia
Indicadores || Eficacia y eficiencia Recursos eléctrica, agua, aire y vapor), humano y
materia prima.
N° ACTIVIDADES OBSERVACIONES

1 Encender el equipo UHT

2 Lavar el equipo antes de la Ultra pasteurizacion produccion.

Antes de iniciar la produccion es necesario lavar el equipo porque asi
se asegura la calidad del producto.

3 Esterilizar el equipo antes de la produccién.

4 Emitir una sefial de que el sistema esta listo.

5) Ultra pasteurizar la leche a 135°C

6 Enviar por el sistema de tuberias hacia la maquina envasadora

7 Apagar el equipo UHT.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE ULTRAPASTEURIZACION

Ultra pasteurizado Envasado
INICIO
\ 4
Continuar con el siguiente
Encender el equipo de ultra proceso
pasteurizacién
y
v h 4
Ultra pasteurizar la leche a
Lavar el equipo de ultra 135°C FIN
pasteurizacion
A 4
A\ 4 Enviar la materia prima a la
Esterilizar el equipo de ultra maquina envasadora
pasteurizacion correspondiente
\ 4 A 4
Emitir una sefial de que el Apagar el equipo de ultra
sistema esta listo pasteurizacion

L L

Figura B.7. Diagrama de flujo de proceso de Ultra pasteurizacion.
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Tabla B.8. Descripcion del proceso de empacado

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Empacado.

Proceso: Empacado para leche enfundada.

Producto: Leche Pasteurizada 1L.

Equipo: Fundas y gavetas segun la presentacion.

Responsable: Empacadores.

Levantamiento Proceso N° 09

Objetivo En esta érea se coloca en fundas segun el tipo y presentacion requeridos.
Alcance Colocar en fundas para este caso como la presentacion es de 1L, se coloca 20 unidades en una gaveta.
Proveedor Personal encargado del area de envasado leche tratada Entrada Leche enfundada que cumple con las
g ' especificaciones de envasado.
Personal exclusivo del éarea de
Salida Gavetas de leche con el nimero de unidades respectivas. Cliente almacenamiento de producto
terminado.
. . L Fisicos, insumos (energia eléctrica,
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos agua), humano.
NG ACTIVIDADES OBSERVACIONES

1 Esperar las unidades que trasladen por la banda transportadora.

2 Tomar la funda y la gaveta respectiva.

3 Abrir la funda y colocar en la gaveta.

4 Colocar las unidades establecidas en la gaveta.

Tener mucho cuidado en colocar las unidades porque se
puede reventar o sufrir algin dafio en la presentacion.

5 Enviar por la banda transportadora la gaveta.

6 Pesar la gaveta respectiva.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE EMPACADO

Almacenamiento en la

Empacado
P bodega
INICIO +
Colocar las unidades \ 4
establecidas en la gaveta. Conti | &t
Esperar las unidades ontinuar con el siguiente
que trasladen por la proceso
banda \ 4
Y
transportadora. Enviar por la banda
transportadora la gaveta. EIN

Tomar la funda y la gaveta
respectiva.

v

Abrir la funday colocaren la
gaveta.

A 4

Pesar la gaveta respectiva.

I

Figura B.8. Diagrama de flujo de proceso de empacado.
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Tabla B.9. Proceso de almacenamiento del producto terminado.

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Almacenamiento

Proceso: Almacenar Producto Terminado.

Producto: Leche Pasteurizada 1L

Equipo: Montacargas.

Responsable: jefe de Bodega.

Levantamiento proceso N.° 10

Objetivo Ubicar las leches en el area asignada para proceder a contabilizar, anotar y despachar segun las érdenes.
Alcance Se debe almacenar el producto terminado en el &rea asignado.
Personal erjcargado del drea de Pallets de leche con el nimero de unidades
Proveedor almacenamiento de Entrada -
respectivas.
enfundada.
Salida Pallets de leche segun la orden de Cliente Personal autorizado del area
venta. almacenamiento de leche tratada.
. . L Humano, fisicos, insumos, (energia
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos eléctrica, agua).
N.° Actividades Observaciones
Se debe tener en cuenta que
1 Colocar las cajas en los pallets. debe haber cierta cantidad de
cajas en un pallet.
2 Embalar las cajas.
3 Cargar en el montacarga los pallets.
Se debe tener en cuenta que
4 Dirigirse a la bodega de almacenamiento la velocidad méxima es de
10 km/h.
5) Almacenamiento de producto.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE ALAMACENAMIENTO

Almacenamiento

INICIO

A 4

v

Almacenamiento de producto.

Colocar las cajas en los pallets.

l v

FIN

Embalar las cajas.

\ 4

Cargar en el montacargael
pallets.

A 4

Dirigirse a labodega de
almacenamiento

Figura B.9. Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.
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Tabla B.10. Cursograma analitico del proceso de ingreso de la materia prima

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE RECEPCION DE LA
MATERIA PRIMA

FATALI/A/ MDA

FCLADOR

Hoja N°: 01 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 01 Operario || X || Material || || Maquinaria ||
Area: Recepcmn'c,ie la materia r-)rlmz.a. RESUMEN
Proceso: Recepcion de la materia prima (Leche Cruda).
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual || Propuesta || Economia
Método: Actual ‘ Operacion 5 - -
Actual: X Propuesto: |:> Transporte 1 - -
Actividad: Realizar la recepcion de la materia prima. |:| Inspeccion 2 - -
Operarios: Hombres y Mujeres. D Espera 1 - -
Elaborado por: v Almacenaje 0 - -
Total, de Actividades realizadas. 9 - :
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza - - 120 N B
Klever Daniel Yupangui Llugcha Distancia total en metros.
Tiempo min/hombre. 3,51 = =
& . SIMBOLOS PROCESOS
. S8 838
N° DESCRIPCION DEL PROCESO S8 E g S OBSERVACIONES
(2] =
G 0ED Vv
Ingreso de los proveedores a la industria. 120 | 82,14
1 9 p - |
2 Esperar eI_ turno para la recepcion de la ) 19.45 ~ Pérdida de tiempo de los
materia prima. | proveedores
Recepcion de tanqueros de leche por el ) 18.14
3 trabajador de la industria. ’
4 Destapar los tanques. - 13,95 »
Agitar la leche de cada tanquero por parte de ) 6.24 >
5 los proveedores. '
6 Tomar con una jarra las muestras. - 4,25 »
7 Identificar con el nombre del proveedor. - 5,24 ’
Colocar el nombre del proveedor en su
; o - 584 | ¢
8 respectivo recipiente.
Trasladar la muestra al laboratorio fisico- \‘ <1 c_u_mplfe con las
¢ uimico para su respectivo analisis ) 5548 e s lellones s
q ' devuelve la materia prima
TOTAL 120 || 210,73 5 1 2 1 0
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Tabla B.11. Cursograma analitico del proceso de analisis de la materia prima

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE ANALISIS DE LA MATERIA
PRIMA (LECHE CRUDA)

F 227 /AJI>1
FOCUADOR

Hoja N°: 02 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 02 Operario " X " Material " " Magquinaria ||
Area: Laboratorio.
RESUMEN
Proceso: Andlisis de la materia prima (Leche Cruda).
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesta Economia
Método: Actual ' Operacion 2 - -
Actual: X Propuesto: |:> Transporte 0 - -
Actividad: Tomar una muestra de materia prima (leche I:I a2
. . ; Inspeccion 6 = =
cruda) para los analisis respectivos en el laboratorio.
Operarios: Hombres y Mujeres. D Espera 0 - -
Elaborado por: v Almacenaje 0 - -
Total, de Actividades realizadas 8 - -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza ] ; 15 _ _
Klever Daniel Yupangui Llugcha Distancia total en metros
Tiempo min/hombre 15,78 - -

SIMBOLOS PROCESOS

N° DESCRIPCION DEL PROCESO

Distancia
metros
Tiempos
segundos

‘ : D v OBSERVACIONES

Tomar una muestra de leche cruda para el

! analisis correspondiente. - =i -
2 Realizar el proceso de andlisis de prueba de 159,37 I~
alcohol.
3 R_eallzar el proceso de analisis de acidez 76,98 ®
titulable.
4 Realizar el proceso de andlisis de ) 8465 b Si no cumple con las
crioscopia. ! especificaciones
correspondientes se
5 Realizar el proceso de analisis de densidad. - 95,74 g devuelve Fa materia prima.
6 Realnzay _e! proceso de andlisis de ) 259,15 ®
determinacion de grasa.
7 Regll_z,af el proceso de anélisis de prueba de ) 147,52 /‘.
antibidticos.
- . - Lavar los equipos al
8 Lavar los utensilios y equipos utilizados en ) 120,58 ‘/ terminar el proceso de

el proceso de andlisis de la materia prima.

analisis.

TOTAL 15 946,77 2 0 6
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Tabla B.12. Cursogramas analiticos del proceso de almacenamiento de materia prima

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE
ALMACENAMIENTO

F 2727 /A/d=>/1

FCUADOR

Hoja N°: 03 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 03 Operario " X " Material " " Maquinaria "
Area: Almacenamiento
RESUMEN
Proceso: Almacenamiento
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesta Economia
Método: Actual ‘ Operacion 5 - -
Actual: X Propuesto: |:> Transporte 1 - -
Actividad: Llevar por medio de tuberia o
para almacenar. |:| il v ] )
Operarios: Hombres D Espera 1 - -
Elaborado por: v Almacenaje 1 - -
Total, de Actividades realizadas 8 - -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza Distancia total en metros 10 3 -
Klever Daniel Yupangui Llugcha
Tiempo min/hombre 13,73 - -
DESCRIPCION DEL Sal g8 SIMBOLOS PROCESOS
C o
N° < = =5 OBSERVACIONES
PROCESO B2 2
222 1@ |0 ||V
Se debe tener precaucion al
R b manguera manipular la manguera, ya que se
1 succionadora hasta los 8 6,4 P ing yag
contenedores puede contaminary a lavez la
3 materia prima.
Colocar la manguera
2 succionadora en los tanqueros - 1,82
de leche cruda.
3 Encender la bomba de succion | 64.80 l\
de leche cruda. ’
4 Esperar mientras toda la ) 581
materia prima se succiona. N
Almacenar la leche cruda en B L5 GBS c_ie f2c
x tanque llegue a su capacidad, en el
5 los tanques de diferente - 165 — caso de serlo apagar
BEEETA. inmediatamente la bomba.
Proceder apagar la bomba de
6 succion. ) 1,35 |
Se debe tener en cuenta que antes
7 Retirar la manguera de succion 2 364 de retirar la manguera revisar que
del tanquero. ' todos los tanques estén
completamente vacios.
TOTAL 10 824 5 1 0 1 1
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Tabla B.13. Cursograma analitico del proceso de pasteurizacion

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE PASTEURIZACION

F AT AT /A G243

FCLADOR

Hoja N°: 04 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 04 Operario X Material Maquinaria
Area: Pasteurizacion. RESUMEN
Proceso: Pasteurizacion.
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual |[ Propuesta || Economia
Método: Actual ‘ Operacién 4 - -
Actual: X Propuesto: |:> Transporte 1 - -
Actividad: Llevar por medio de tuberias la materia prima
desde el area de clarificacion hasta el equipo donde se Inspeccién 1 - -
realiza la pasteurizacién.
Operarios: Hombres D Espera 0 - -
Elaborado por: v Almacenaje 1 - -
- . 7 - -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza ~ Klever Daniel Total, de Actividades realizadas.
Yupangui Llugcha Distancia total en metros. 5 - -
Tiempo min/hombre. 59.61 - -

& gl 8 b SIMBOLOS PROCESOS
= e =}
N° DESCRIPCION DEL PROCESO E = g S OBSERVACIONES
e D)V
1 Encender el equipo. - 119,25 °
2 Lavar el equipo antes de la produccion. - 1200 k Lava: el equnpo_e’mtes de
a produccion.
3 Esterilizar el equipo antes de la produccion. - 1720 >‘
Ingres_a la leche a un tanque de varios litros de ) 118,56 /
4 capacidad.
5 Pasteurizar la leche a 89°C a 100°C. - 178,20 OZ\
Enviar por el sistema de tuberias hacia el tanque I -
6 de almacenamiento. 5 120,58 | —
- Apagar el equipo. - ||11976 | e— —
TOTAL 5 3576,4 4 1 0 1
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Tabla B.14. Cursograma analitico del proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE : F AT7ACINGA
ALAMACENAMIENTO DE LECHE PASTEURIZADA FCUADOR
Hoja N°: 06 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 06 Operario X Material Magquinaria
Area: Almacenamiento
RESUMEN
Proceso: Almacenamiento
. — Actua .
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD | Propuesta Economia
Método: Actual ‘ Operacion 3 - -
Actual: X || Propuesto: |:> Transporte 0 - -
Actividad: Llevar por tuberia la leche Inspeccion 0 ) )
tratada. I:l P
Operarios: Hombres D Espera 1 - -
Elaborado por: v Almacenaje 1 > =
Total, de Actividades realizadas 5 = =
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza Distancia total en metros 0 _ N
Klever Daniel Yupangui Llugcha = =
Tiempo min/hombre 6,22 - -
N SIMBOLOS PROCESOS
A Q o QT
Ne R s - 155 €5 OBSERVACIONES
2@ = O | D|Wv
w
1 Proceder a encender laf 112
bomba de succion. : ]
Se debe esperar mientras 180 1
2 toda la materia prima seff - 5’
transporta.
Realizar el almacenamiento Se debe tener muy claro que se debe estar muy
3 de la materia prima en los || - 1701 > pendleptes de que el tanque llegue a su
silos ' | — capacidad, en el caso de serlo apagar
' inmediatamente la bomba.
Se debe vaciar toda la
4 materia prima del equipo de || - 20,94
pasteurizacion.
.
5 Se procgge apagar labomba |[ 114
de succion.
TOTAL o %34 s | o 0 1 1
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Tabla B.15. Cursograma analitico del proceso de laboratorio

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE LABORATORIO

F AT AF7 /A>3

FOLADOR

Hoja N°: 05 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 05 Operario || X || Material || || Maguinaria ||
Area: Laboratorio
e - RESUMEN
Proceso: Andlisis de leche Pasteurizada.
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual || Propuesta || Economia
Método: Actual ‘ Operacion 4 - -
Actual: X Propuesto: |:'I> Transporte 2 - -
Actividad: Realizar las pruebas de -
Analisis de Leche Pasteurizada. |:| Uiedel ) 4 ) )
Operarios: Hombres D Espera 0 . .
Elaborado por: v Almacenaje 0 = =
Total, de Actividades realizadas 10 - -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza = z
Klever Daniel Yupangui Llugcha DU ENER (B2 1 s ies 2 = =
Tiempo min/hombre 11,09 - -
DESCRIPCION DEL Sg || g8 SIMBOLOS PROCESOS
C o
N° < = = 5 OBSERVACIONES
PROCESO 52 ]
ttlez )@= I D |V
Trasladarse a tomar la muestra
1 de leche pasteurizada de los 5 100,85
tanques de almacenamiento.
Tomar una muestra del tanque 0
2 de almacenamiento de leche - 13,56
pasteurizada. \
Dirigirse con la muestra tomada
8 al laboratorio. ) 9
4 Medir Cierta cantidad de leche ) 8.48
pasteurizada.
Colocar en un envase la
3 muestra. ) ik ]
Realizar el proceso de acidez ™
6 |ltituable. o
Realizar el roceso  de Se debe tener en cuenta
" | crioscopia. P - 70,44 que en el caso de que el
= resultado no cumpla con
8 Realizar el ~proceso def 7765 las especificaciones se
determinacion densidad. ' reprocesa la materia
prima.
Realizar el proceso de
2 determinar la grasa. ) AR | A
0 oot amsposeriores | < | 20|
TOTAL 5 665,65 4 2 4 0 0
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Tabla B.16. Cursograma analitico del proceso de Ultra pasteurizacion

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE ULTRAPASTEURIZACION

FATA9T /A2
FCLUADOR

Hoja N°: 07 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 07 Operario X Material Maquinaria
Area: Ultra pasteurizacion
RESUMEN
Proceso: Ultra pasteurizacion
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual || Propuesta || Economia
Método: Actual ' Operacion 5 - -
Actual: X Propuesto: |:> Transporte 1 - -
Actividad: Llevar por medio de tuberias la leche tratada
desde el area de almacenamiento hacia el equipo de ultra Inspeccion 1 - -
pasteurizacion.
Operarios: Hombres D Espera 0 - -
Elaborado por: v Almacenaje 0 - -
Total, de Actividades realizadas. 7 ) B
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza ] ] 5 _ ]
Klever Daniel Yupangui Llugcha Distancia total en metros.
Tiempo min/hombre. 61.59 ) i
= 2 88 SIMBOLOS PROCESOS
= Q.
N° DESCRIPCION DEL PROCESO E 5 g S OBSERVACIONES
(%2} -—
HEEE | =Inl S\ 4
1 Encender el equipo UHT - 119,58 *
Lavar el equipo antes de la Ultra Lavar el equipo antes de
2 L i - 1200 i
pasteurizacion produccion. la produccién.
3 Esterilizar el equipo antes de la produccion. - 1720 >¢
4 Emitir una sefial de que el sistema esta listo. - 1,52 r/
5 Ultra pasteurizar la leche a 135°C. - 178,10
6 Enyla_r por el sistema de tuberias hacia la 5 238,72
maquina envasadora.
7 Apagar el equipo UHT. - 237,56
TOTAL 5 3695,48 5 1 1 0 0
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Tabla B.17. Cursograma analitico del proceso de empacado

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE EMPACADO

FATALIANRA

FOLUADOR

Hoja N°: 09 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 09 Operario || X || Material || " Magquinaria "
Area: Empacado.
RESUMEN

Proceso: Empacado de leche enfundada.
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual || Propuesta Economia
Método: Actual ‘ Operacion 4 - -
Actual: X Propuesto: |:> Transporte 1 - -
Actividad: Colocar en fundas para la presentacion de Inspeccion 0 } )
leche Entera de 1L, se coloca 20 unidades en cada una. P
Operarios: Hombres. D Espera 1 - -
Elaborado por: v Almacenaje 0 - -

Total, de Actividades realizadas. 6 - )

Dannes Humberto Bustillos Chicaiza - - 6 _ _
Klever Daniel Yupangui Llugcha Distancia total en metros.
Tiempo min/hombre. 126,73 - -

SIMBOLOS PROCESOS

Distancia
metros

»n O
o O
P o T
N° DESCRIPCION DEL PROCESO g S OBSERVACIONES
Esperar las unidades que trasladen por la
1 banda transportadora. g Sl —°
2 Tomar la funda y la gaveta respectiva. - 5.23 L
3 Abrir la funda y colocar en la gaveta. - 4.10 [

Colocar las unidades establecidas en la

- 21.34 J\

Tener cuidado en colocar las

4 gaveta. unidades porque se puede
reventar.
N
5 Enviar por la banda transportadora la 3 68,35 )
gaveta.
6 Pesar la gaveta respectiva. - 30,12

TOTAL

6 7603,72 5
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Tabla B.18. Cursograma analitico del proceso de almacenamiento de producto terminado

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE
ALMACENAMIENTO

F A 727 /A/d> 1

FCLADOR

Hoja N°: 10 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 10 Operario || X || Material || || Maquinaria ||
Area: Almacenamiento.
= RESUMEN
Proceso: Almacenamiento.
Fecha de elaboracion: 08/12/2021 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesta Economia
Método: Actual ‘ Operacion 3 - -
Actual: || X |[ Propuesto: |:> Transporte 1 - -
Actividad: Realizar el proceso de p
almacenamiento. |:| gl 2 . )
Operarios: Hombres D Espera 0 - =
Elaborado por: v Almacenaje 1 - -
Total, de Actividades realizadas 5 - -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza Distancia total en metros 15 3 -
Klever Daniel Yupangui Llugcha
Tiempo min/hombre 9,86 - -
) S gl g8 SIMBOLOS PROCESOS
N° DESCRIPCION DEL c =l € < OBSERVACIONES
PROCESO 28 22 ‘ D
RE|F& 1 v
1 Colocar las cajas en los| 429.6 Se debe tener en cuenta que debe haber cierta
pallets. ! cantidad de cajas en un pallet.
2 Embalar las cajas. - 72
3 Cargar en el montacarga el || 60
pallet.
4 Dirigirse a la bodega de 15 || 2146 \.\ Se debe tener en cuenta que la velocidad
almacenamiento ' \ maxima es de 10 km/h.
5 Almacenamiento de producto. - 8,27 ™
TOTAL 15 | 591,33 3 1 0 0 1
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Tabla B.19. Descripcion de actividades del proceso de recepcion de la materia prima

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1ATANINIOA Area: Recepcion de la materia prima. Proceso: Recepcion de la materia prima.
FD0R g Producto: Leche entera de 1L Equipo: Agitador y Recipientes.
Materia prima: Leche cruda Estudio: 01
N° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Ingreso de los proveedores a la industria.
2 B Esperar el turno para la recepcion de la materia prima.
3 © Recepcion de tanqueros de leche por el trabajador de la industria.
4 D Destapar los tanques.
5 E Agitar la leche de cada tanquero por parte de los proveedores.
6 F Tomar con una jarra las muestras.
7 G Identificar con el nombre del proveedor.
8 H Colocar el nombre del proveedor en su respectivo recipiente.
9 | Trasladar la muestra al laboratorio fisico-quimico para su respectivo analisis.
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Tabla B.20. Estudio de tiempos del area de recepcion de la materia prima

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO INGRESO DE MATERIA PRIMA

Area Objetivo
IATALIANRA
rvunne . o Realizar Iz_i r_ecepci(’)n de_le_i materia r_)rima (Iech_e cruda), para
P Recepcion de la materia prima. comprobar si tiene la estabilidad proteica necesaria para recibir el
- . . respectivo tratamiento térmico.
Agitador y
Producto: Leche entera de 1L Equipo: Recipientes. Estudio N°: 01
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Materia Observado por:
Fecha de Elab: 02/01/2022 prima: Leche Cruda Yupangui Daniel
Ne [ Asignacion MUESTRAS RESUMEN
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DE || TE |[VA| TN S TT
1 A 82,14 183,26 || 81,74 || 82,64 || 81,97 || 82,57 | 82,75 |[ 81,85 | 82,21 |[ 82,48 [| 0,47 || 82,36 || 108 |[ 88,95 || 0,12 || 99,62
2 B 19,45 | 18,87 |[ 18,65 |[ 19,67 |[ 19,21 |{ 18,95 || 19,32 || 19,23 || 18,64 || 19,23/ 0,34 || 19,12 || 108 || 20,65 || 0,12 || 23,13
3 Cc 18,14 | 18,67 || 18,84 |( 18,64 || 17,97 | 18,65 18,45 18,25 17,87 |[ 18,20 || 0,33 || 18,37 || 108 || 19,84 |[ 0,12 22,22
4 D 13,95 12,98 || 13,65 |[ 13,57 || 14,25 | 13,68 || 13,54 || 14,25 |( 12,98 || 13,24 || 0,46 || 13,61 || 108 || 14,70 |{ 0,12 16,46
5 E 6,24 || 598 || 564 |[ 6,15 || 654 | 585 |[ 6,32 || 7,04 || 6,75 || 6,58 [| 0,43 ] 6,31 |[108|f 6,81 || 0,12 7,63
6 F 4,25 | 3,98 |[ 4,25 |[ 487 || 3,85 |[ 3,64 [ 458 || 454 | 468 || 421 ||0,39] 4,29 |[108 | 4,63 | 0,12 518
7 G 524 | 4,87 |[ 520 || 5,21 4,74 5,36 || 5,87 [ 418 || 4,67 || 5,12 [ 0,46 5,05 |[108 | 5,45 || 0,12 6,10
8 H 584 [ 547 || 516 || 5,67 5,47 6,37 || 5,95 |[ 485 || 5,67 || 5,84 [ 0,42 5,63 |[108 ] 6,08 || 0,12 6,81
9 | 55,48 || 54,98 || 55,64 || 55,74 || 56,1 || 55,87 || 55,32 || 54,74 || 56,31 || 55,78 || 0,48 | 55,60 |f 108 || 60,04 || 0,12 67,25
TC (5) 254,41
TC (min) 4,24

NOTA: DE=Desviacion estandar; TE=Tiempo promedio; VA=Valoracién del ritmo de trabajo; TN=Tiempo normal; S=Suplementos; TT=Tiempo
concedido elemental

Elaborado por: Los Investigadores

Tabla B.21. Célculo de muestras para el estudio de tiempos

CALCULO DE MUESTRA
MEDIA 55,60
RANGO 1,57

COEFICIENTE 0,03
N° MUESTRA 1

101




Tabla B.22. Factores del metodo de nivelacién de Westinghouse

Factores del método de nivelacion de Westinghouse
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,06 Cl Buena
Esfuerzo 0,02 C2 Bueno
Condiciones 0 D Regulares
Consistencias 0 D Regulares
Ritmo tipo britanico 100
Valoracion del ritmo de trabajo 108

Tabla B.23. Célculo de suplementos proceso de recepcion de la materia prima

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO INGRESO DE MATERIA PRIMA

Area Objetivo
Realizar la recepcion de la materia
Y ATALY ACA prima  (leche cruda), para
e e Recepcion de la materia prima comprobar si tiene la estabilidad

proteica necesaria para recibir el
respectivo tratamiento térmico.

Producto: Leche Entera de 1L Equipo: Agitador y Recipientes || Estudio N°: 01
Operario: Hombre Ma_teri_a Leche Cruda Realiz§do Bustillos Dannes
Fecha de Elab: 02/01/2022 R B Yupangui Daniel
SUPLEMENTOS CONSTANTES
Asignacion Descripcion Escala
A Necesidades personales 5
B Basico por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Asignacion Descripcion Escala
A Trabajo de pie 2
B Postura anormal 0
C Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, tirar 0 empujar) 1
D lluminacién 0
E Condiciones atmosféricas 0
F Tensidn visual 0
G Ruido 0
H Tension mental 1
| Monotonia mental 0
J Monotonia fisica 0
TOTAL 0,12

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.24. Descripcion de actividades del proceso de anélisis de la materia prima

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1ATAOIAOA Area: Laboratorio. Proceso: Anélisis de la materia prima.
FQUADOR Producto: Leche enterade 1L || Equipo: Equipos y utensilios de analisis.
Materia prima: Leche cruda Estudio: 02
N° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Tomar una muestra de leche cruda para el analisis correspondiente.
2 B Realizar el proceso de andlisis de prueba de alcohol.
3 © Realizar el proceso de anélisis de acidez titulable.
4 D Realizar el proceso de anélisis de crioscopia.
b) E Realizar el proceso de anélisis de densidad.
6 F Realizar el proceso de anlisis de determinacion de grasa.
7 G Realizar el proceso de andlisis de prueba de antibi6ticos.
8 H Lavar los utensilios y equipos utilizados en el proceso de analisis de la materia prima.
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Tabla B.25. Estudio de tiempos del area de recepcion de la materia prima

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE ANALISIS DE LA MATERIA PRIMA

Area Objetivo
IATACINGA
FOLADOR el e Comprobar I_a calidad de la Igche cruda rp_ec!iante la
determinacion de los diferentes analisis.
Producto: Leche entera de 1L Equipo: Equipos y utensilios Estudio N°: 02
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Materia Observado por:
Fecha de Elab: 02/01/2022 prima: Leche Cruda Yupangui Daniel
Ne [ Asignacién MUESTRAS RESUMEN
1 2 3 4 ) 6 7 8 9 10 DE TE VA | TN S TT
1 A 3,20 || 364 | 3,65 || 3,35 || 3,15 || 4,10 || 2,98 | 354 || 425 || 3,67 |[ 040 355 | 109 | 3,87 || 0,12 4,34
2 B 159,37 |[ 159,62 || 159,58 || 159,12 |[ 158,63 || 158,80 || 159,68 || 159,74 || 160,24 || 158,98 || 0,49 |[ 159,38 || 109 ||173,72( 0,12 || 194,57
3 Cc 76,98 || 76,50 || 77,10 || 76,25 |[ 77,31 || 76,85 || 76,58 || 77,34 || 77,25 || 76,63 || 0,38 |[ 76,88 || 109 || 83,80 [|0,12] 93,85
4 D 84,65 || 84,20 || 84,95 || 84,69 || 84,87 || 85,10 | 84,78 || 85,21 || 83,96 || 84,67 || 0,38 |[ 84,71 || 109 || 92,33 [| 0,12 103,41
5 E 95,74 | 95,10 || 96,31 || 95,25 |[ 94,85 || 95,48 || 95,89 || 94,87 || 95,41 || 95,28 || 0,46 |[ 95,42 || 109 || 104,01 (10,12 | 116,49
6 F 259,15 || 258,64 || 258,62 |[ 258,97 || 258,14 || 258,54 | 258,74 || 258,97 || 258,63 |[ 258,31 || 0,31 || 258,67 || 109 || 281,95 |[ 0,12 || 315,79
7 G 147,52 || 146,87 || 146,52 |[ 146,32 || 146,35 || 145,82 || 146,28 || 146,87 |[ 146,87 |[ 147,65 ] 0,57 || 146,71 |[ 109 |{159,91 ]/ 0,12 || 179,10
8 H 120,58 || 120,54 || 120,68 [( 120,78 |[ 120,35 || 119,84 || 120,74 || 121,45 || 120,47 |[ 120,41 || 0,40 || 120,58 || 109 || 131,44 0,12 || 147,21
TC (5) 1154,75
TC (min) 19,25

NOTA: DE=Desviacion estandar; TE=Tiempo promedio; VA=Valoracion del ritmo de trabajo; TN=Tiempo normal; S=Suplementos; TT=Tiempo

concedido elemental

Elaborado por: Los Investigadores

Tabla B.26. Calculo de muestras para el estudio de tiempos

CALCULO DE MUESTRA
MEDIA 146,71
RANGO 1,83

COEFICIENTE 0,01

N° MUESTRA 1
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Tabla B.27. Factores del méetodo de nivelacién de Westinghouse

Factores del método de nivelacion de Westinghouse
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,06 C1 Buena
Esfuerzo 0 D Regular
Condiciones 0,02 C Buenas
Consistencias 0,01 C Buena
Ritmo tipo britanico 100
Valoracién del ritmo de trabajo 109

Tabla B.28. Calculo de suplementos proceso de recepcion de la materia prima

= ESTUDIO DE TIEMPOS
PROCESO DE ANALISIS DE LA MATERIA PRIMA
I1ATACINGA = —
Area Objetivo
e A ’ g Comprobar la calidad de la leche cruda
- Laboratorio. mediante la determinacion de los
diferentes andlisis.
Producto: Leche entera de 1L || Equipo: Equipos y utensilios Estudio N°: 02
Operario: Hombre Ma_teri.a Leche Cruda Realizado por: Bustillos -Dann-es
Fecha de Elab: prima: Yupangui Daniel
SUPLEMENTOS CONSTANTES

Asignacion Descripcion Escala

A Necesidades personales 5

B Bésico por fatiga 4

SUPLEMENTOS VARIABLES

Asignacion Descripcion Escala

A Trabajo de pie 2

B Postura anormal 0

C Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, tirar 0 empujar) 0

D lluminacion 0

E Condiciones atmosféricas 0

F Tension visual 0

G Ruido 0

H Tension mental 1

| Monotonia mental 0

J Monotonia fisica 0

TOTAL 0,12

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.29. Descripcion de actividades del &rea de almacenamiento de leche cruda.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

) Area: Almacenamiento. Operacién: Almacenamiento
I1ATACINGA
FCUADOR Producto: Leche entera de 1L. Equipo: Tanques de almacenamiento
Materia prima: Leche cruda. Estudio: 03
N.° ASIGNACION ACTIVIDADADES
A Trasladar la manguera succionadora hasta los contenedores.

Colocar la manguera succionadora en los tanqueros de leche cruda.

Encender la bomba de succién de leche cruda.

Esperar mientras toda la materia prima se succiona.

Almacenar la leche cruda en los tanques de diferente capacidad.

Proceder apagar la bomba de succion.

~Njjojlollbllw]|N)| -
Qmfmoffo]|

Retirar la manguera de succién del tanquero.

Tabla B.30. Estudio de tiempos del area de almacenamiento de leche cruda.

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO

I ATALINNRA Area Objetivo

FOLUADOR

Almacenar temporalmente en tanques refrigerados

Almacenamiento -
hasta la entrega en los diferentes procesos.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: AI;Zzgg:r;?:nto Estudio N°: 03
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Fecha de Elab: 02/01/2022 I\Sfitr;ral'a Leche cruda Observado por: Yupangui Daniel
N° || Asignacién CICLO | RESUMEN
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DE TE VA TN S TT
1 A 6,29 || 6,25 6,3 |6,12] 6,12 |[ 595 | 599 | 6,09 || 597 | 598 ||0,14] 6,11 |[99,00| 6,04 (0,17 7,07
2 B 19 1,99 2,02 |[2,01| 1,96 || 2,02 | 2,01 || 1,95 || 2,03 [ 1,99 |[0,04] 1,99 |[99,00| 1,97 |[0,17| 2,30
3 © 64,80 || 65,15 || 64,5 || 65,1 64,89 [ 64,41 646 [ 6501] 6502 |[6503]0,26]| 64,85 || 99,00 64,20 [|0,17 | 75,12
4 D 581 (580,68 |[ 581,15 |[ 581 || 581,02 || 580,7 || 581,13 || 580,7 || 580,69 || 581 |(0,19 | 580,91 | 99,00 || 575,10 0,17 | 672,86
5 E 165,03 || 166,8 || 164,68 || 166 || 167 |(167,6] 165,18 | 166,8 || 165,3 || 164,7 || 1,07 |[ 165,91 |[ 99,00 || 164,25 |[ 0,17 || 192,17
6 F 1,49 2,6 2,02 2,12 2555 || 1,66 || 1,88 || 2,17 || 2,12 [ 1,68 |[0,37 ][ 2,03 ][99,00| 2,01 |[0,17| 2,35
7 G 3,64 35 3,99 |4,03| 3,87 | 4,08 || 3,69 | 4,67 | 3,71 | 4,01 |[0,33] 3,92 |[99,00| 3,88 |07 4,54
TC(s) 956,42
TC (min) 15,94

NOTA: DE= Desviacion Estandar; LCS = Limite de Control Superior; LCI = Limite de Control Inferior; TE = Media; VA = Valoracion del Ritmo de

Trabajo; TN = Tiempo Normal; S = Suplementos; TT = Tiempo Concedido Elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.31. Calculo del nimero de muestras del area de almacenamiento.

NUMERO DE MUESTRAS
MEDIA 165,91
RANGO 2,92

COCIENTE 0,02
MUESTRA 1

Tabla B.32. Método de seleccidn del ritmo de trabajo en el area de almacenamiento.

Factores del método de nivelaciéon de Westinghouse

Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad -0,05 El Regular
Esfuerzo 0,02 Cc2 Bueno
Condiciones 0,02 © Buenas
Consistencia 0,00 D Promedio
Ritmo tipo britanico 100
Valoracién del Ritmo de Trabajo 99

Tabla B.33. Célculo de suplementos proceso de almacenamiento de leche cruda.

CALCULO DE SUPLEMENTOS

PROCESO DE ALMACENAMIENTO DE LECHE CRUDA

IATACINGA Area Objetivo
FOUADOR Almacenar en un tiempo determinado en
Almacenamiento tanques refrigerados hasta la entrega en los
diferentes procesos.
Producto: Leche Entera de 1L Equipo: UL el 03
; ; Almacenamiento
Operario: Hombre . . . Bustillos Dannes
Materia prima: Leche Cruda Realizado por: = =

Fecha de Elab: 02/01/2022 Yupangui Daniel

SUPLEMENTOS CONSTANTES

Asignacion

Descripcion

Escala

A

Necesidades personales

5

B

Bésico por fatiga

4

SUPLEMENTOS VARIABLES

Trabajo de pie

Postura anormal

Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, tirar o empujar)

lluminacién

Condiciones atmosféricas

Tension visual

Ruido

IffO)nffm)ofofom|>

Tensién mental

Monotonia mental

Monotonia fisica

(@8 N [l NV | Kl el (Nl Kal | BN | J)S)

TOTAL

[N
~

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.34. Descripcion de actividades del proceso de pasteurizacion de la materia prima

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1ATIOIAOA Area: Pasteurizacion Proceso: Pasteurizacion de leche cruda.

FCUADOR Producto: Leche entera de 1L Equipo: Pasteurizador 10 000 L/h

Materia prima: Leche cruda Estudio: 04
N° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Encender el equipo.
2 B Lavar el equipo antes de la produccion.
3] © Esterilizar el equipo antes de la produccién.
4 D Ingresa la leche a un tanque de varios litros de capacidad.
5 E Pasteurizar la leche a 89°C a 100°C.
6 F Enviar por el sistema de tuberias hacia el tanque de almacenamiento.
7 G Apagar el equipo.
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Tabla B.35. Estudio de tiempos del area de pasteurizacion de la materia prima

1 ATALINRA

FOLADOR

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE PASTEURIZACION

Area

Objetivo

Pasteurizacién

Reduce los agentes patégenos que puedan contener: bacterias,
protozoos, mohos y levaduras mediante un proceso térmico.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: Pasteurizador 10 000 L/h Estudio N°: 04
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Observado por:
Fecha de Elab: 02/01/2022 Materia prima: Leche Cruda Yupangui Daniel
o MUESTRAS [ RESUMEN
N° || Asignacion
1 2 3 4 ) 6 7 8 9 10 DE TE VA TN S TT
1 A 119,25 |[ 120,34 |{ 118,98 |{ 119,84 || 119,24 || 119,65 || 119,96 [| 120,36 |[ 118,95 ][ 120,25 0,55 || 119,68 |[ 95 | 113,70 0,14 129,62
2 B 1200 || 1200 || 1200 |[ 1200 || 1200 | 1200 | 1200 | 1200 || 1200 || 1200 || 0,00 || 1200 95 || 1140,00 || 0,14 | 1299,60
8 C 1720 || 1720 || 1720 |[ 1720 || 1720 | 1720 | 1720 | 1720 || 1720 || 1720 || 0.00 || 1720 95 [ 1634.00 || 0.14 [ 1862.76
4 D 118,56 | 117,52 | 117,98 || 118,75 | 118,65 || 119,12 || 118,65 || 118,96 |[ 118,45 ]/ 117,52 || 0,56 || 118,42 | 95 | 112,50 0,14 128,24
5 E 178,20 || 177,98 |[ 177,87 || 178,57 || 179,35 || 178,65 || 178,96 || 179,13 |[ 178,54 || 178,57 || 0,48 || 178,58 |[ 95 || 169,65 0,14 193,40
6 F 120,58 |[ 121,18 |{ 119,84 | 120,87 || 119,87 || 120,64 || 120,69 || 121,14 |[ 120,54 || 120,37 || 0,46 || 120,57 | 95 || 114,54 0,14 130,58
7 G 119,76 || 120,65 |[ 119,64 || 119,64 || 120,28 || 120,21 || 119,34 [| 120,45 |( 119,35/ 119,58 || 0,47 || 119,89 | 95 || 113,90 0,14 129,84
TC () 3874.04
TC (min) 64.57

NOTA: DE=Desviacion estandar; TE=Tiempo promedio; VA=Valoracién del ritmo de trabajo; TN=Tiempo normal; S=Suplementos; TT=Tiempo concedido

elemental

Elaborado por: Los Investigadores

Tabla B.36. Calculo de muestras para el estudio de tiempos

CALCULO DE MUESTRA
MEDIA 118,42
RANGO 1,6

COEFICIENTE | 0,01

N° MUESTRA 1
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Tabla B.37. Factores del método de nivelacion de Westinghouse

Factores del método de nivelaciéon de Westinghouse

Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad -0,05 E1l Aceptable
Esfuerzo 0,02 Cc2 Bueno

Condiciones 0 D Regulares
Consistencias -0,02 E Aceptable
Ritmo tipo britanico 100
Valoracion del ritmo de trabajo 95

Tabla B.38. Calculo de suplementos proceso de pasteurizacion de la materia prima

1ATACINGA

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE PASTEURIZACION

Area Objetivo
FCUADOR Reduce los agentes patégenos que
. Pasteurizacion puedan contener: bacterias,
protozoos, mohos y levaduras
mediante un proceso térmico.
Producto: Leche entera de 1L Equipo: Pasteurizador 10 000 L/h Estudio N°: 04
Operario: Hombre Ma_teri_a Leche Cruda Realiz§do Bustillos Dannes
Fecha de Elab: 02/01/2022 prima: por: Yupangui Daniel
SUPLEMENTOS CONSTANTES
Asignacion Descripcion Escala
A Necesidades personales 5
B Bésico por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Asignacion Descripcion Escala
A Trabajo de pie 2
B Postura anormal 0
C Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, tirar o empujar) 0
D lluminacion 0
E Condiciones atmosféricas 0
F Tension visual 0
G Ruido 2
H Tension mental 1
| Monotonia mental 0
J Monotonia fisica 0
TOTAL 0,14

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.39. Descripcion de actividades del &rea de laboratorio de leche pasteurizada.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Area: Laboratorio Operacion: Anélisis de leche Pasteurizada
INTACINA
[ANR Producto: Leche entera de 1L Equipo: Equipos y utensilios de analisis.
Materia prima: Leche Pasteurizada || Estudio: 05
N° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Trasladarse a tomar la muestra de leche pasteurizada de los tanques de almacenamiento.
2 B Tomar una muestra del tanque de almacenamiento de leche pasteurizada.
3 @ Dirigirse con la muestra tomada al laboratorio.
4 D Medir cierta cantidad de leche pasteurizada.
5 E Colocar en un envase la muestra.
6 F Realizar el proceso de acidez titulable.
7 G Realizar el proceso de crioscopia.
8 H Realizar el proceso de determinacion densidad.
9 | Realizar el proceso de determinar la grasa.
10 J Lavar y secar bien los equipos para los andlisis posteriores.
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Tabla B.40. Estudio de tiempos del area de laboratorio de leche pasteurizada.

ESTUDIO DE TIEMPOS
PROCESO
FATALINGA Area Objetivo
FOIADOR
Laboratorio Realizar los diferentes analisis de la muestra de leche pasteurizada.
Producto: Leche entera de 1L Equipo: Equiposar)]/él:itseir;‘silios de Estudio N°: 05
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Fecha de Elab: 02/01/2022 Materia prima: Leche cruda Observadlo por: Yupangui Daniel
MUESTRAS RESUMEN
N° || Asignacion
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DE TE VA TN S TT
1 A 100,85 || 99,86 || 101,15 || 99,96 101,1 101,1 | 99,89 || 99,78 || 101,5 || 100,8 || 0,66 || 100,60 | 109 [f 109,66 || 0,2 | 131,59
2 B 13,56 12,88 12,87 14,02 14,02 13,56 || 13,89 || 12,89 || 14,02 || 12,88 |[ 0,53 [ 13,46 | 109 | 14,67 | 0,2 17,60
3 © 115,45 |[ 114,58 || 114,67 [ 115,12 1153 1146 || 114,8 || 115 |f 115,3 || 115,9 |[ 0,44 |f 115,07 || 109 || 125,43 || 0,2 || 150,52
4 D 8,48 7,79 7,89 8,45 8,66 8,79 || 8,75 79 7,99 || 867 || 040 834 [ 109 9,09 (02| 10,90
5 E 3,89 3,99 3,78 3,87 4,12 4,05 || 3,88 || 3,98 || 3,78 || 414 | 023 395 (109 430 | 0,2 5,16
6 F 25,17 24,99 25,12 25,19 25,7 25,67 || 24,56 || 24,89 || 25,16 || 25,12 || 0,34 || 25,16 | 109 || 27,42 |f 0,2 32,91
7 G 70,44 71,45 70,6 70,67 71,43 71,14 (| 70,45 || 70,45 || 70,45 || 70,45 || 0,42 || 70,75 | 109 || 77,12 |f 0,2 92,54
8 H 77,65 || 76,99 || 77,56 || 77,56 77,82 | 76,99 | 76,99 || 77,56 || 77,88 || 77,6 [ 0,34 || 77,46 | 109 || 84,43 | 0,2 101,32
9 | 238,7 || 238,67 || 237,99 || 238,56 238,8 | 237,8 | 237,9 || 238,7 || 238,6 || 239,2 || 0,44 || 238,48 || 109 || 259,94 | 0,2 | 311,93
10 J 11,46 11,6 11,78 11,56 11,65 11,8 |f 11,86 || 11,4 | 11,39 |f 11,56 || 0,17 || 11,61 |f 209 || 12,65 | 0,2 15,18
TC(s) 869,66
TC (min) 14,49

NOTA: DE= Desviacion Estandar; LCS = Limite de Control Superior; LCI = Limite de Control Inferior; TE = Media; VA = Valoracion del Ritmo de Trabajo; TN =
Tiempo Normal; S = Suplementos; TT = Tiempo Concedido Elemental

Elaborado por: Los Investigadores

Tabla B.41. Célculo del nUmero de muestras del area de laboratorio.

NUMERO DE MUESTRAS
MEDIA 100,602
RANGO 1,72

COCIENTE 0,02
MUESTRA 1
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Factores del método de nivelacion de Westinghouse
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,06 C1l Bueno
Esfuerzo 0,00 D Promedio
Condiciones 0,02 C Buena
Consistencia 0,01 C Buena
Ritmo tipo britanico 100
Valoracion del Ritmo de Trabajo 1,09

Tabla B.42. Factores del método de nivelacion de Westinghouse.

Tabla B.43. Calculo de suplementos proceso de analisis de leche pasteurizada.

ESTUDIO DE TIEMPOS
PROCESO DE ANALISIS
[ATACINGA Area Objetivo
FOLADOR
Laboratorio Realizar los _diferentes analisis de la muestra de
leche pasteurizada.
Producto: Leche Entera de 1L Equipo: Equiposaxélljit;r;.silios i Estudio N°: 05
Operario: Hombre Materia _ Bustillos Dannes
S Leche Cruda Realizado por:
Fecha de Elab: 02/01/2022 prima. Yupangui Daniel
SUPLEMENTOS CONSTANTES

Asignacion Descripcion Escala

A Necesidades personales 5

B Bésico por fatiga 4

SUPLEMENTOS VARIABLES

A Trabajo de pie 2

B Postura anormal 2

C Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, tirar o empujar) 0

D lluminacion 0

E Condiciones atmosféricas 0

F Tension visual 0

G Ruido 2

H Tension mental 4

1 Monotonia mental 1

J Monotonia fisica 0

TOTAL 20

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.44. Descripcion de actividades del area de almacenamiento de leche pasteurizada.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1ATACINRA Area: Almacenamiento Operacion: Almacenamiento
FCUADOR Producto: Leche entera de 1L Equipo: Silos de Almacenamiento
Materia prima: Leche Pasteurizada Estudio: 06
N.° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Proceder a encender la bomba de succion.
2 B Se debe esperar mientras toda la materia prima se transporta.
3 @ Realizar el almacenamiento de la materia prima en los silos.
4 D Se debe vaciar toda la materia prima del equipo de pasteurizacion.
b E Se procede apagar la bomba de succion.

Tabla B.45. Estudio de tiempos del &rea de almacenamiento de leche pasteurizada.

FATALI/ANRA

FOLADOR

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE ALMACENAMIENTO

Area

Obijetivo

Almacenamiento

Almacenar temporalmente en silos de refrigerados
hasta la entrega en el proceso UHT.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: Silos de almacenamiento Estudio N°: 06
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Fecha de Elab: 02/01/2022 '\S?itrig? Leche Pasteurizada Observado por: Yupangui Daniel
o MUESTRAS I RESUMEN
N° [[ Asignacion
1 2 3 4 5) 6 7 8 9 10 DE TE VA TN S TT
1 A 1,12 1,10 1,11 1,12 1,13 1,12 1,13 1,13 1,12 1,12 ||0,01| 1,22 |[97,00| 1,09 | 0,19 1,29
2 B 180,15 |( 181,11 |1 179,15 || 180,13 |( 180,13 || 179,13 || 180,11 || 180,13 || 180,15 |[ 180,12 || 0,56 || 180,03 || 97,00 |{ 174,63 | 0,19 || 207,81
3 C 170,1 |[171,11)/ 170,15 170,1 (171,91 171,92 171,34} 170,25 170,1 || 170,12 (| 0,78 |[[ 170,71 [[ 97,00 |{ 165,59 || 0,19 || 197,05
4 D 20,7 | 19,88 || 19,9 | 20,45 || 19,94 || 20,34 || 20,56 || 20,77 || 20,86 || 20,67 || 0,38 20,41 |[97,00|f 19,79 ||0,19| 23,56
5 E 1,14 1,16 1,13 1,14 1,14 1,16 1,16 1,16 1,14 1,16 ||0,01| 1,15 |[97,00| 1,11 | 0,19 1,33
TC () 431,04
TC (min) 7,18

NOTA: DE= Desviacion Estandar; LCS = Limite de Control Superior; LCI = Limite de Control Inferior; TE = Media; VA = Valoracion del Ritmo de
Trabajo; TN = Tiempo Normal; S = Suplementos; TT = Tiempo Concedido Elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.46. Calculo del nimero de muestras del area de almacenamiento de leche pasteurizada.

NUMERO DE MUESTRAS
MEDIA 170,71
RANGO 1,82

COCIENTE 0,01

MUESTRA 1

Tabla B.47. Factores del método de nivelacion de Westinghouse.

Factores del método de nivelacion de Westinghouse
Factor Escala Tipo Descripcion

Habilidad -0,05 El Regular
Esfuerzo 0,05 C1 Bueno
Condiciones -0,03 E Regular
Consistencia 0,00 D Promedio
Ritmo tipo britanico 100
Valoracién del Ritmo de Trabajo 97
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Tabla B.48. Calculo de suplementos proceso de anélisis de leche pasteurizada.

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE ALMACENAMIENTO

1ATACIINGA Area Objetivo
ECUADOR Almacenamiento Almacenar  temporalmente en  silos de
refrigerados hasta la entrega en el proceso UHT.
Producto: Leche Entera de 1L Equipo: Silos de almacenamiento Estudio N°: 06
Operario: Hombre Bustillos Dannes
Materia prima: Leche Cruda Realizado por:
Fecha de Elab: 02/01/2022 Yupangui Daniel
SUPLEMENTOS CONSTANTES

Asignacion Descripcion Escala

A Suplemento por necesidades personales 5

B Suplemento basico por fatiga 4

SUPLEMENTOS VARIABLES

A Suplemento por trabajar de pie 2

B Suplemento por postura anormal 2

C Uso de fuerza/energia muscular 0

D Mala iluminacién 0

E Condiciones atmosféricas 0

F Concentracion intensa 0

G Ruido 5

H Tension mental 1

1 Monotonia 0

TOTAL 19

Elaborado por: Los Investigadores

Tabla B.49. Descripcion de actividades del proceso de Ultra pasteurizacion de la materia prima

[ DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1ATAPINCA Area: Ultra Pasteurizacion Proceso: Ultra Pasteurizacion de leche tratada.
(CUADOR Producto: Leche entera de 1L Equipo: UHT Comai
Materia prima: Leche cruda Estudio: 07

N° ASIGNACION ACTIVIDADES

1 A Encender el equipo UHT

2 B Lavar el equipo antes de la Ultra pasteurizacion produccion.

3 C Esterilizar el equipo antes de la produccion.

4 D Emitir una sefial de que el sistema esta listo.

5 E Ultra pasteurizar la leche a 135°C.

6 F Enviar por el sistema de tuberias hacia la maquina envasadora.

7 G Apagar el equipo UHT.
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Tabla B.50. Estudio de tiempos del area de Ultra pasteurizacion de la materia prima

FATALIANRA

FCUADOR

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE ULTRA PASTEURIZACION

Area

Objetivo

Ultra Pasteurizacion.

Someter la leche a una temperatura de 135°C con el fin de eliminar sdlidos
extrafios visibles, microorganismos y particulas.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: UHT Comai Estudio N°: 07
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Gl [ Bustillos Dannes
Fecha de Elab: 02/01/2022 Materia prima: Leche tratada Yupangui Daniel
Ne | Asignacién MUESTRAS RESUMEN
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DE TE VA TN S TT
1 A 119,58 || 120,57 |[ 119,45 |( 119,23 || 120,12 || 118,89 |( 119,64 |( 119,25 | 120,14 || 119,78 0,50 |[ 119,67 || 97 || 116,08 [ 0,14 | 132,33
2 B 1200 || 1200 | 1200 | 1200 1200 1200 || 1200 | 1200 | 1200 || 1200 | 0,00 [ 1200,00|f 97 |{1164,00 || 0,14 |[ 1326,96
3 C 1720 || 1720 || 1720 || 1720 1720 1720 || 1720 || 1720 | 1720 || 1720 || 0.00 1720 97 |1 1668.40 | 0,14 || 1901.68
4 D 1,52 2,18 0,80 1,58 2,14 1,45 1,96 1,65 0,98 1,52 || 0,45 1,58 97 153 0,14 1,74
) E 178,10 177,89 (178,65 | 178,58 || 178,51 | 177,95|( 178,41 178,25 177,98 178,20 0,27 |[ 178,25 || 97 || 172,90 (0,14 | 197,11
6 F 238,72 237,89 |[ 238,54 || 238,94 || 238,62 | 237,81 || 238,25 || 239,27 || 238,74 || 238,15 || 0,46 || 238,49 || 97 || 231,34 | 0,14 263,73
7 G 237,56 || 236,87 |[ 237,56 |[ 237,89 || 238,17 || 237,41 |( 237,61 || 236,98 || 237,84 || 237,18 || 0,41 |[ 237,51 || 97 || 230,38 [ 0,14 || 262,64
TC (s) 4086.48
TC (min) 68.11
NOTA: DE=Desviacion estandar; TE=Tiempo promedio; VA=VaI0raciénel(£anlﬂl£ir:{1;|0 de trabajo; TN=Tiempo normal; S=Suplementos; TT=Tiempo concedido

Elaborado por: Los Investigadores

Tabla B.51. Calculo de muestras para el estudio de tiempos

CALCULO DE MUESTRA
MEDIA 119,67
RANGO 1,38

COEFICIENTE 0,01

N° MUESTRA 1
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Tabla B.52. Factores del metodo de nivelacién de Westinghouse

Factores del método de nivelacion de Westinghouse
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,03 Cc2 Buena
Esfuerzo -0,04 El Aceptable
Condiciones 0,00 D Regulares
Consistencias -0,02 E Aceptable
Ritmo tipo britanico 100
Valoracién del ritmo de trabajo 97

Tabla B.53. Calculo de suplementos proceso de Ultra pasteurizacion de la materia prima

ESTUDIO DE TIEMPOS
y PROCESO DE ULTRA PASTEURIZACION
[ATACINGA Area Objetivo
FCUADOR Someter la leche a una temperatura de
—— - il Ultra Pasteurizacion. 13509 con e_:l fin de_eliminar _sélidos
extrafios visibles, microorganismos y
particulas.
Producto: Leche entera de 1L Equipo: UHT Comai Estudio N°: 07
Operario: Hombre i Bustillos Dannes
Fech‘; de Elab: 02/01/2022 '\F;I'itﬁgfl Leche tratada Obspeor;/:ado Yupangui Daniel
SUPLEMENTOS CONSTANTES
Asignacion Descripcion Escala
A Necesidades personales 5
B Bésico por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Asignacion Descripcion Escala

A Trabajo de pie 2

B Postura anormal 0

C Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, tirar o empujar) 0

D lluminacién 0

E Condiciones atmosféricas 0

F Tension visual 0

G Ruido 2

H Tensién mental 1

| Monotonia mental 0

J Monotonia fisica 0
TOTAL 0,14
Elaborado por: Los Investigadores

118



Tabla B.54. Descripcion de actividades del proceso de empacado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area: Empacado

1ATALIACA Proceso: Empacado para leche enfundada.
ECUADOR Producto: Leche entera de 1L Equipo: Fundas y gavetas
Materia prima: Leche enfundada || Estudio: 09
N° || ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Esperar las unidades que trasladen por la banda transportadora.
2 B Tomar la funda y la gaveta respectiva.
3 C Abrir la funda y colocar en la gaveta.
4 D Colocar las unidades establecidas en la gaveta.
b) E Enviar por la banda transportadora la gaveta.
6 F Pesar la gaveta respectiva.

Tabla B.55. Estudio de tiempos del area de empacado

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE EMPACADO

Area Objetivo
I1ATALINCA
ECLADNDR , . . By
Empacado En esta area se coloca en fundas y gavetas seglin el tipo y presentacion
— requeridos.
Producto: Leche entera de 1L Equipo: Fundas y gavetas Estudio N°: 09
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Materia Observado por:
Fecha de Elab: 02/01/2022 prima: Leche pasteurizada Yupangui Daniel
. ., MUESTRAS RESUMEN
N° Asignacion
1 2 3 4 5) 6 7 8 9 10 DE TE || VA TN S TT
1 A 52,10 [[ 51,98 [| 52,45 [| 52,19 || 51,96 || 52,47 || 52,17 || 51,87 |[ 52,64 || 52,11 || 0,25 (52,19 105 || 54,80 || 0,23 | 67,41
2 B 523 || 425 || 3,84 || 425 || 4,71 |[ 4,36 || 4,32 || 4,21 3,85 5,12 0,47 || 441 || 105 |[ 4,63 ||0,23] 5,70
8 C 4,10 || 4,25 || 4,65 || 4,21 || 3,67 || 512 || 4,85 |[ 4,21 5,15 4,74 0,48 || 4,50 |[ 105 || 4,72 (0,23 5,81
4 D 21,34 |( 20,98 |[ 22,14 |[ 21,85 |[ 21,58 [ 22,12 |[ 21,65 || 21,74 |[ 21,85 || 21,15 || 0,39 [(21,64 | 105 || 22,72 |[ 0,23 | 27,95
5 E 68,35 | 67,98 |[ 69,41 || 68,24 || 68,52 || 69,12 || 68,34 || 69,25 || 68,15 || 68,32 || 0,50 |f68,57 | 105 || 72,00 |{ 0,23 || 88,56
6 F 30,12 [ 29,87 || 30,58 [| 30,28 || 30,47 || 29,98 || 30,24 || 29,85 || 30,47 || 30,52 || 0,27 | 30,24 || 105 |f 31,75 || 0,23 39,05
TC(s) 234,47
TC (min) 3,01

NOTA: DE=Desviacion estandar; TE=Tiempo promedio; VA=Valoracién del ritmo de trabajo; TN=Tiempo normal; S=Suplementos; TT=Tiempo

concedido elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.56. Calculo de muestras para el estudio de tiempos

CALCULO DE MUESTRA
MEDIA 68.57
RANGO 1,43

COEFICIENTE 0,02
MUESTRA 1

Tabla B.57. Factores del méetodo de nivelacién de Westinghouse

Factores del método de nivelaciéon de Westinghouse
Factor Escala Tipo Descripcién
Habilidad 0,06 C1 Buena
Esfuerzo 0,02 Cc2 Bueno
Condiciones -0,03 E Aceptables
Consistencias 0 D Regular
Ritmo tipo britanico 100
Valoracion del ritmo de trabajo 105

Tabla B.58. Calculo de suplementos proceso de empacado de la materia prima

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE EMPACADO

IATACINGA -
Area Objetivo
FCUADOR
- —— En esta érea se coloca en fundas y
' Empacado gavetas segln el tipo y presentacion
requeridos.

Producto: Leche entera de 1L || Equipo: Fundas y gavetas Estudio N°: 09
Operario: Hombre Ma_teri_a Leche pasteurizada Observ_ado Bustillos -Dann-es
Fecha de Elab: 02/01/2022 prima: por: Yupangui Daniel

SUPLEMENTOS CONSTANTES
Asignacion Descripcion Escala
A Necesidades personales 5
B Basico por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Asignacion Descripcion Escala

A Trabajo de pie 2

B Postura anormal 2

C Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, tirar o empujar) 1

D lluminacién 0

E Condiciones atmosféricas 0

F Tension visual 2

G Ruido 2

H Tension mental 4

| Monotonia mental 1

J Monotonia fisica 0

TOTAL 0,23

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.59. Descripcion de actividades del proceso de almacenamiento de P.T.

TATACINGRA

FCUADOR

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area: Almacenamiento. Operacioén: Almacenamiento.

Producto: Leche entera de 1L. Equipo: Montacarga.

Materia prima: Leche UHT. Estudio: 10
N.° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Colocar las cajas en los pallets.
2 B Embalar las cajas.
3 C Cargar en el montacarga el pallet.
4 D Dirigirse a la bodega de almacenamiento
5 E Almacenamiento de producto.

Tabla B.60. Estudio de tiempos del area de almacenamiento de P.T.

FATALI/ANRA

FCLADOR

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO

Area Obijetivo

Almacenamiento

Transporta la leche ultra pasteurizada hacia el area
de bodega para su almacenamiento.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: Montacarga Estudio N°: 10
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Materia Leche Ultra Observado por:
Fecha de Elab: 02/01/2022 prima: Pasteurizada Yupangui Daniel
: L MUESTRAS RESUMEN
N° || Asignacion
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DE || TE |[VA] TN S TT
1 A 429,41 428,88 || 428,99 || 429,5 |[ 429,5 || 428,89 || 428,7 || 428,68 || 428,88 || 429,45 || 0,34 |[ 429,09 |[ 105 |[ 450,54 || 0,20 || 540,65
2 B 72 || 71,69 || 71,66 || 71,8 [ 72,03 72,11 (| 72,16 72,03 72 72,36 |[0,22 | 71,98 [ 105} 75,58 || 0,20 90,70
3 C 60 || 59,78 || 59,8 |59,99( 61,12 61,36 || 61,3 || 61,37 || 60,2 || 60,12 ||0,69 |[ 60,50 || 105 || 63,53 [| 0,20 || 76,24
4 D 21,46 21,43 || 20,43 || 21,3 || 21,49 20,4 ||20,36|f 20,3 | 21,6 | 21,46 |[0,57 | 21,02 |[ 105 22,07 || 0,20 26,49
5) = 8,27 || 811 8,2 7,99 |[ 7,99 8,3 8,5 8,8 8,78 || 846 |[0,29 834 [[105] 8,76 ||0,20| 10,51
TNC(s) 744,58
TC (min) 12,41

NOTA: DE= Desviacion Estandar; LCS = Limite de Control Superior; LCI = Limite de Control Inferior; TE = Media; VA = Valoracion del Ritmo
de Trabajo; TN = Tiempo Normal; S = Suplementos; TT = Tiempo Concedido Elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.61. Calculo de muestras para el estudio de tiempos

NUMERO DE MUESTRAS
MEDIA 60,504
RANGO 1,59

COCIENTE 0,03

MUESTRA 1

Tabla B.62. Factores del método de nivelacion de Westinghouse.

Factores del método de nivelacion de Westinghouse
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,03 C1 Bueno
Esfuerzo 0,05 C1 Bueno
Condiciones -0,03 E Regular
Consistencia 0,00 D Promedio
Ritmo tipo britanico 100
Valoracion del Ritmo de Trabajo 105,00
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Tabla B.63. Calculo de suplementos proceso de almacenamiento de P.T.

ESTUDIO DE TIEMPOS

FATAQIANRA

PROCESO DE PASTEURIZACION

FOUADOR Area

Objetivo

Almacenamiento

Ubicar las leches en el area asignada para
proceder a contabilizar, anotar y despachar
segun las érdenes.

Producto: Leche Entera de 1L Equipo: Montacarga Estudio N°: 10
Operario: Hombre Bustillos Dannes
Materia prima: Leche Cruda 1L. Realizado por:
Fecha de Elab: 02/01/2022 Yupangui Daniel

SUPLEMENTOS CONSTANTES

Asignacion Descripcion Escala
A Necesidades personales 5
Basico por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES

A Trabajo de pie 2
B Postura anormal 0
C Uso de la fuerza o energia muscular (levantar, tirar o empujar) 0
D lluminacién 0
E Condiciones atmosféricas 0
F Tension visual 2
G Ruido 2
H Tension mental 4
1 Monotonia mental 1
J Monotonia fisica 0
TOTAL 20

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.64. Descripcion del proceso propuesto de ingreso de la materia prima

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO PROPUESTO

Area: Recepcion de la materia prima. Proceso: Recepcion de la materia prima (Leche Cruda).
Producto: Leche Entera 1L. Equipo: Agitador y Recipientes.
Responsable: jefe de planta o de produccion. Levantamiento Proceso Propuesto N° 01
Obietivo Realizar la recepcion de la materia prima (leche cruda), para comprobar si tiene la estabilidad proteica necesaria para recibir
) el respectivo tratamiento térmico.
Alcance Aplica a toda la materia prima (leche cruda), previo a su respectivo procesamiento.
Proveedor Haciendas ganaderas y personas naturales de las zonas aledafias Entrada || Leche cruda en tanques de acero inoxidables.
a la empresa.
Salida Leche cruda con una estabilidad proteica adecuada para el Cliente Personal exclusivo del proceso acidez
respectivo tratamiento térmico. titulable.
. . L Humano, tecnolégicos, fisicos, quimicos,
Indicadores Eficacia y eficiencia. Recursos insumos (agua) y materia prima.
NG ACTIVIDADES OBSERVACIONES
1 Ingreso de los proveedores a la industria.
La dificultad que se presenta es la cantidad de materia prima
2 Esperar el turno para la recepcion de la materia prima. que ciertos proveedores llevan ya que esto obliga a que los
demaés esperen por un lapso méas grande de tiempo.
3 Receptar y destapar los tanqueros de leche por el trabajador de la industria.
4 Agitar y tomar una muestra de la leche de cada tanquero por parte de los
proveedores.
5 Identificar y colocar el nombre del proveedor en su recipiente respectivo.
6 Trasladar la muestra al laboratorio fisico-quimico para su respectivo analisis. En e! caso de que el resuitado o _cumpla con las
especificaciones se devuelve la materia prima al proveedor.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO PROCESO INGRESO DE LA MATERIA
PRIMA

Ingreso de Proveedores Analisis Materia Prima

INICIO

ﬁ A 4

Continuar con el

Agitar y tomar una muestra de siguiente proceso
Ingreso de los proveedores la leche de cada tanquero por
parte de los proveedores. v
FIN

Esperar el turno para la
recepcién de la materia
prima

Identificar y colocar el nombre
del proveedor en su recipiente
respectivo.

A

A 4

Receptar y destapar los
tanqueros de leche por el
trabajador de la industria.

Trasladar la muestra al
laboratorio fisico-quimico para
su respectivo analisis.

I L

Figura B.10. Diagrama de flujo propuesto del proceso de recepcion de la materia prima
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Tabla B.65. Proceso propuesto de almacenamiento de leche cruda.

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Aceze ATEEETETiEE Proceso: Almacenamiento de la leche
cruda.

Producto: Leche Pasteurizada IL. Equipo: Tanques de almacenamiento.

Responsable: Pasteurizador Levantamiento proceso N.° 02

Objetivo Almacenar en un tiempo determinado en tanques refrigerados hasta la entrega en los diferentes procesos.
Alcance Transportar por medio de tuberias la materia prima desde el area de recepcion hasta los tanques de almacenamiento
de las diferentes dimensiones.
Personal autorizado del proceso prueba de Leche cruda que haya cumplido con la prueba de
Proveedor e P P Entrada s 4 4 P P
antibidticos. antibioticos.
Leche cruda que cumpla con las
Salida caracteristicas de recepcion de materia prima Cliente Personal exclusivo del area de clarificacion de leche
y laboratorio para el respectivo tratamiento cruda.
térmico.
. L L Humano, tecnoldgicos, fisicos, insumos (energia
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos P gicos, 1¢ (energ
eléctrica, agua) y materia prima.
N.° Actividades Observaciones
. Se debe tener precaucion al manipular la manguera,
Transportar y  colocar la  manguera  succionadora  en 5 3
1 ya que se puede contaminar y a la vez la materia
los contenedores. ;
prima.
2 Encender la bomba de succion de leche cruda.
3 Esperar mientras toda la materia prima se succiona.
Hay que estar atentos de que el tanque llegue a su
4 Almacenar la leche cruda en los tanques de diferente capacidad. capacidad, en el caso de serlo apagar inmediatamente
la bomba.
Se debe tener en cuenta que antes de retirar la
B Apagar la bomba de succién y retirar la manguera. manguera revisar que todos los tanques estén

completamente vacios.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO PROCESO ALMACENAMIENTO

Almacenamiento de leche cruda

Pasteurizacion

INICIO

Transportar y colocar la
manguera succionadora en los

contenedores.

!

Encender labomba de succién

de leche cruda.

A 4

|

Esperar mientrastoda la
materia prima se succiona.

A
Almacenar la leche crudaen
los tanques de diferente
capacidad.

Apagar la bomba de succién y
retirar lamanguera.

L

L

v

Continuar con el siguiente
proceso de Pasteurizacion.

FIN

Figura B.11. Diagrama de flujo propuesto del proceso de almacenamiento de leche cruda.

Tabla B.66. Descripcion del proceso propuesto de pasteurizacion

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO PROPUESTO

Area: Pasteurizacion

Proceso: Pasteurizacion de leche cruda

Producto: Leche Entera 1L.

Equipo: Pasteurizador 10000 L/h

Responsable: Pasteurizador

Levantamiento Proceso Propuesto N° 03

Objetivo Reducir los agentes patégenos que puedan contener: bacterias, protozoos y levaduras mediante un proceso térmico.
Alcance Transportar por medio de tuberias la materia prima desde el area de clarificacion hasta el equipo donde se realiza la
pasteurizacion.
Proveedor Personal encargado del area de clarificacion de leche Entrada Leche cruda sin solidos extrafios y con el
cruda. porcentaje de grasa adecuado.
salida Leche pasteurizada para el respectivo tratamiento Cliente Personal exclusivo del proceso de acidez titulable
térmico. para leche pasteurizada.
. . L Tecnoldgicos, fisicos, insumos (energia eléctrica,
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos agua, aire y vapor), humano y materia prima.
N° ACTIVIDADES OBSERVACIONES
. L Antes de iniciar la produccién es necesario lavar el equipo
1 Lavar y encender el equipo antes de la produccion. a 3
porque asi se asegura la calidad del producto.

Esterilizar e ingresar la leche a un tanque de varios litros de
capacidad.

3 Pasteurizar la leche a 89°C a 100°C.

4 Enviar por el sistema de tuberias hacia el tanque de
almacenamiento.
5 Apagar el equipo al final de la produccion.

127




DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO PROCESO DE PASTEURIZACION

Pasteurizacion

Almacenamiento de leche

pasteurizada

INICIO
A 4
Continuar con el siguiente
proceso
Lavary encender el equipo antes l
dle e pra. geon Enviar por el sistema de tuberifas
i hacia el tanque de \ 4
almacenamiento.
. . FIN
Esterelizar e ingresar la leche a i
un tanque de varios litros de
cejpediad. Apagar el equipo al final de la
i produccion.

Pasteurizar la leche a 89°C a

100°C

L

Figura B.12. Diagrama de flujo propuesto proceso de pasteurizacion.

Tabla B.67. Proceso propuesto de almacenamiento de leche pasteurizada.

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Almacenamiento Proceso: Almacenamiento de leche pasteurizada.

Producto: Leche Pasteurizada IL. Equipo: Silos de almacenamiento.

Responsable: Envasador Levantamiento proceso N.° 04

Objetivo Almacenar temporalmente en silos de refrigerados hasta la entrega en el proceso UHT.
Alcance Se debe llevar por medio de tuberias la leche tratada desde el area de pasteurizacion hasta los tanques de almacenamiento.
El personal encargado del proceso para Leche pasteurizada que cumpla con el porcentaje de grasa
Proveedor determinacién de grasa. Entrada adecuado.
salida Leche tratada que cumpla con las caracteristicas de Cliente Personal especifico del area ultra pasteurizacion de leche
laboratorio para el respectivo tratamiento térmico. tratada.
. . L Humano, tecnolégicos, fisicos, insumos (energia eléctrica,
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos agua) y materia prima.
N.° ACTIVIDADES OBSERVACIONES
1 Proceder a encender la bomba de succion.
2 Se debe esperar mientras toda la materia prima se transporta.
Se debe tener muy claro que se debe estar muy pendientes de que el
3 Realizar el almacenamiento de la materia prima en los silos. tanque llegue a su capacidad, en el caso de serlo apagar
inmediatamente la bomba.
4 Se procede apagar la bomba de succién.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO PROCESO ALMACENAMIENTO DE LECHE
PASTEURIZADA

Almacenamiento de Leche Pasteurizada. Ultra Pasteurizacion.
INICIO
l Continuar con el siguiente

Proceder a encender la bomba Realizar el almacenamiento de pgggfeﬁigi CLiJ(!)tr:a

de succion. la materia prima en lossilos. -

l l Y
Se debe esperar mientras FIN
< toda la materia prima se < & promge apaggr la bomba
le succion.
transporta.

[

Figura B.13. Diagrama de flujo propuesto del proceso de almacenamiento de leche pasteurizada

Tabla B.68. Descripcion del proceso propuesto de Ultra pasteurizacion

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO PROPUESTO
Area: Ultra pasteurizacion. Proceso: Ultra pasteurizacion de leche tratada.
Producto: Leche Entera 1L. Equipo: UHT Cemai
Responsable: Envasador. Levantamiento Proceso Propuesto N° 05
Obietivo Someter la leche a una temperatura de 135°C con el fin de eliminar sélidos extrafios visibles, microorganismos y
) particulas.
Alcance Transportar por medio de tuberias la leche tratada desde el &rea de almacenamiento hacia el equipo UHT.
. . Leche tratada de los tanques de
Personal encargado del area de almacenamiento de leche -
Proveedor Entrada | almacenamiento que cumpla con las
tratada. AT -
especificaciones de laboratorio.
Leche tratada que cumpla con las especificaciones de - a
. b ) ; . Personal exclusivo del area envasado de leche
Salida ultra pasteurizacion para el respectivo tratamiento || Cliente tratada
térmico. J
Tecnoldgicos, fisicos, insumos (energia
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos || eléctrica, agua, aire y vapor), humano y
materia prima.
N° ACTIVIDADES OBSERVACIONES
1 Lavar y encender el equipo UHT antes de la Ultra pasteurizacion |[ Antes de iniciar la produccion es necesario lavar el equipo
produccion. porque asi se asegura la calidad del producto.
2 Esterilizar y emitir una sefial de que el sistema esta listo antes de la
produccion.
3 Ultra pasteurizar la leche a 135°C
4 Enviar por el sistema de tuberias hacia la maquina envasadora

Terminada la produccién es necesario lavar el equipo
5 Apagar el equipo UHT al final de la produccion. porque asi se asegura la calidad del producto para la
siguiente parada.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO PROCESO DE

ULTRAPASTEURIZACION
Ultra pasteurizado Envasado
Y
. Continuar con el siguiente
Lavar y encender el equipo ———
UHT antes de la Ultra _ A A P
pasteurizacion produccion. Enviar por el sistema de
tuberias hacia la maquina
i envasadora. A 4
FIN

Esterilizar y emitir una sefial
de que el sistema esta listo
antes de la produccioén.

de la produccion.

Apagar el equipo UHT al final

v

Ultra pasteurizar la leche a
135°C.

I

Figura B.14. Diagrama de flujo propuesto proceso de Ultra pasteurizacion.

Tabla B.69. Descripcion del proceso propuesto de empacado

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO PROPUESTO

Area: Empacado.

Proceso: Empacado para leche enfundada.

Producto: Leche Pasteurizada 1L.

Equipo: Fundas y gavetas segun la presentacion.

Responsable: Empacadores.

Levantamiento Proceso N° 07

Objetivo En esta area se coloca en fundas segun el tipo y presentacion requeridos.
Alcance Colocar en fundas para este caso como la presentacion es de 1L, se coloca 20 unidades en una gaveta.
Proveedor Personal encargado del area de envasado leche tratada Entrada Leche enfundada que cumple con
g ’ las especificaciones de envasado.
Salida Gavetas de leche con el nimero de unidades Cliente Personal exclusivo del area
respectivas. despacho de bultos de leche.
. S L Fisicos, insumos (energia eléctrica,
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos agua), humano.
N° ACTIVIDADES OBSERVACIONES
1 Esperar las unidades que trasladen por la banda transportadora.
2 Tomar la gaveta y colocar la funda en la misma.

Colocar las unidades establecidas en la gaveta y enviar por la banda
transportadora.

Tener mucho cuidado en colocar las unidades porque se
puede reventar o sufrir algin dafio en la presentacion.

4 Pesar la gaveta respectiva.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO PROCESO DE EMPACADO

Almacenamiento en la

Empacado
P bodega
INICIO
+ \ 4
" N Continuar con el siguiente
Esperar las unidades Colocar las unidades
- proceso
que trasladen por la establecidas en la gaveta y
banda enviar por la banda
transportadora. transportadora. A 4

i FIN

Tomar la gavetay colocar la
funda en la misma.

Pesar las gavetas respectivas.

L I

Figura B.15. Diagrama de flujo propuesto proceso de empacado.

Tabla B.70. Proceso propuesto de almacenamiento del producto terminado.

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Area: Almacenamiento

Proceso: Almacenar Producto Terminado.

Producto: Leche Pasteurizada 1L

Equipo: Montacarga.

Responsable: jefe de Bodega.

Levantamiento proceso N.° 08

Objetivo Ubicar las leches en el area asignada para proceder a contabilizar, anotar y despachar segin las érdenes.
Alcance Se debe almacenar el producto terminado en el &rea asignado.
Proveedor Personal 'encargado del area de Entrada || Pallets de leche con el nimero de unidades respectivas.
almacenamiento de leche enfundada.
Salida Pallets de leche segun la orden de venta. Cliente || Personal autorizado del &rea almacenamiento de leche tratada.
Indicadores Eficacia y eficiencia Recursos |[ Humano, fisicos, insumos, (energia eléctrica, agua).
N.° Actividades Observaciones
1 Colocar las cajas en los pallets y embalar las cajas. Se debe tener en cuenta que debe haber cierta cantidad de cajas
en un pallet.
2 Cargar en el montacarga el pallet.
3 Dirigirse a la bodega de almacenamiento Se debe tener en cuenta que la velocidad maxima es de 10 km/h.
4 Almacenamiento de producto.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROPUESTO PROCESO ALMACENAMIENTO

Envasado

INICIO

Colocar las cajas en los pallets
y embalar las cajas.

+ FIN

Almacenamiento de producto.

\ 4

Cargar en el montacarga el Dirigirse a labodega de
pallets. almacenamiento

Figura B.16. Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.
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Tabla B.71. Cursograma analitico propuesto del proceso de ingreso de la materia prima

CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO DEL PROCESO DE FATACEN A

PRUEBA DE ALCOHOL ) ECUADOR
Hoja N°: 01 Cursograma Analitico
Diagrama Propuesto N°: 01 Operario || X || Material || | Maguinaria ||
Area: Recepcion de la materia prima.
Proceso: Recepcion de la materia prima (Leche RESUMEN
Cruda).
Fecha de elaboracion: 28/01/2020 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual || Propuesta || Economia
Método: Propuesto ‘ Operacion - 3 -
Actual: Propuesto: X |:> Transporte - 2 -
Actividad: Realizar la prueba de alcohol a la Inspeccion ) 0 )
materia prima. |:| p
Operarios: Hombres y Mujeres. D Espera - 1 -
Elaborado por: v Almacenaje - 0 -
b Himberto BLstillos/Chicas - Total, de Actividades realizadas. - 6 -
annes Humberto Bustillos Chicaiza ever = =
Daniel Yupangui Llugcha Dnlstanc1a tnotal en metros. - 120 =
Tiempo min/hombre. - 3,12 -
S, g8 SIMBOLOS PROCESOS
~ o o O
N° DESCRIPCION DEL PROCESO | & £ ES ' |: D v OBSERVACIONES
(2} -_
BEIFE ‘
1 Ingreso de los proveedores a la industria. || 120 || 82,14 iy
2 Esperar el turno para la recepcion de la ) 19.45 ~ Pérdida de tiempo de

materia prima. los proveedores

Receptar y destapar los tanqueros de _ —
g leche por el trabajador de la industria. 18,14 1 9

Agitar y tomar una muestra de la leche

4 de cada tanquero por parte de los - 6,24 ||
proveedores.
Identificar y colocar el nombre del
‘ proveedor en su recipiente respectivo. ) S '\
Trasladar la muestra al laboratorio \ Se'sng;l]f?ggfoazglzs
6 fisico-quimico para su respectivo - 55,48 p ’
analisis devuelve_la materia
) prima
TOTAL 120 || 187,29 3 2 0 1 0
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Tabla B.72. Cursogramas analiticos propuesto del proceso de almacenamiento

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE
ALMACENAMIENTO

F AT A7 /A/d2>1

FCUADOR

Hoja N°: 02 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 02 Operario X Mztlerl Maguinaria
Area: Almacenamiento
= RESUMEN
Proceso: Almacenamiento
Fecha de elaboracion: 28/01/2020 SiIMBOLO ACTIVIDAD Actual || Propuesta || Economia
Método: Propuesto . Operacién - 2 -
Actual: Propuesto: X |::> Transporte - 1 -
Actividad: Llevar por medio de tuberia para I:l Inspeccion - 0 -
almacenar.
Operarios: Hombres D Espera - 1 -
Elaborado por: v Almacenaje = 1 =
Total, de Actividades realizadas - 5 -
Dannes Humt_>erto Bustlllc_)s Chicaiza Dis EaT (@ial @ MEies B 3 _
Klever Daniel Yupangui Llugcha
Tiempo min/hombre - 13.60 -
- o 3 SIMBOLOS PROCESOS
~ S8l av
N° DIZECIRIFEL O IS S & E5 OBSERVACIONES
PROCESO B g & >
IR m| D |w
Se debe tener precaucion
al manipular la
1 Tran_s,portar y colocar la manguera 8 6.4 manguera, ya que se
succionadora en los contenedores. ;
puede contaminar y a la
vez la materia prima.
Encender la bomba de succion de
2 leche cruda. ) 64,80
Esperar mientras toda la materia
3 prima se succiona. ) =L \ ~a
Hay que estar atentos de
que el tanque llegue a su
4 Almacenar la leche cruda en los ) 165.03 capacidad, en el caso de
tanques de diferente capacidad. ' > serlo apagar
inmediatamente la
bomba.
/ Se debe tener en cuenta
Apagar la bomba de succion T NS 00 [ENE
5 pag y - 3,64 / manguera revisar que
retirar la manguera. ”
] todos los tanques estén
completamente vacios.
TOTAL 8 820,87 | 2 1 0 1
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Tabla B.73. Cursograma analitico propuesto del proceso de pasteurizacion

CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO DEL PROCESO DE

PASTEURIZACION

FATALIANRA

FCLUADOR

Hoja N°: 03 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 03 Operario X Material Maquinaria
Area: Pasteurizacion.
RESUMEN
Proceso: Pasteurizacion.
Fecha de elaboracion: 28/01/2020 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual || Propuesta || Economia
Método: Propuesto ‘ Operacién - 3 -
Actual: Propuesto: X |:> Transporte - 0 -
Actividad: Llevar por medio de tuberias la materia prima
desde el area de clarificacion hasta el equipo donde se Inspeccion - 1 -
realiza la pasteurizacion
Operarios: Hombres D Espera - 0 -
Elaborado por: v Almacenaje - 1 -
Total, de Actividades realizadas. ) 5 B
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza ~ Klever Daniel 15
Yupangui Llugcha Distancia total en metros. ) -
Tiempo min/hombre. ] 55.64 B
Eal 88 SIMBOLOS PROCESOS
= [elue)
N° DESCRIPCION DEL PROCESO § g g = OBSERVACIONES
(2} -_
e IDV
Lavar y encender el equipo antes de lajf Lavar el equipo antes
L produccion. 1200 || & de la produccion.
Esterilizar e ingresar la leche a un tanque de
2 varios litros de capacidad. 1720 >’
3 Pasteurizar la leche a 89°C a 100°C. - 178,20 ]
—
Enviar por el sistema de tuberias hacia el tanque —
4 de almacenamiento. 15 11120,58 | —
|— Lavar el equipo
B Apagar el equipo al final de la produccion. - 119,76 | terminada la
produccion.
TOTAL 15 (133385 3 0 1 0 1
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Tabla B.74. Cursograma analitico propuesto del proceso de almacenamiento de leche

pasteurizada.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE

F AT A2AF7/AJd>

ALAMACENAMIENTO DE LECHE PASTEURIZADA i Ectabon
Hoja N°: 04 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 04 Operario || X || Material || || Magquinaria ||
Area: Almacenamiento
- RESUMEN
Proceso: Almacenamiento
Fecha de elaboracion: 28/01/2020 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesta Economia
Método: Propuesto ‘ Operacion - 2 -
Actual: Propuesto: X |:> Transporte - 0 -
Actividad: Llevar por tuberia la leche |:| Inspeccién = 0 -
tratada.
Operarios: Hombres D Espera - 1 -
Elaborado por: . Almacenaje - 1 -
Total, de Actividades realizadas - 4 -
Dannes Humperto Bustlll(_)s Chicaiza Distancia totallen metras B 0 B
Klever Daniel Yupangui Llugcha
Tiempo min/hombre - 5,88 -
sl o4 SIMBOLOS PROCESOS
A (=] QT
NG DESCRIPCION DEL sl € < OBSERVACIONES
PROCESO 3 |°:> >
s> m | v
1 Proceder a _gncender laf _ 112 -~
bomba de succion.
Se debe esperar mientras toda
2 la materia prima se| - | 180,15 \'
transporta.
Se debe tener muy claro que se debe
Realizar el almacenamiento estar muy pendientes de que el
3 de la materia prima en losf - | 170,1 — tanque llegue a su capacidad, en el
silos. | — caso de serlo apagar
/ inmediatamente la bomba.
4 Se proc_qde apagar la bomba || 114 o |
de succion.
TOTAL 0 /352,51 2 0 0 1 1
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Tabla B.75. Cursograma analitico propuesto del proceso de Ultra pasteurizacion

CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO DEL PROCESO DE
ULTRAPASTEURIZACION

FATALI/ANA

FOLADOR

Hoja N°: 05 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 05 Operario X Material Magquinaria
Area: Ultra pasteurizacion
RESUMEN
Proceso: Ultra pasteurizacion
Fecha de elaboracion: 28/01/2020 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual || Propuesta || Economia
Método: Propuesto . Operacion - 3 -
Actual: Propuesto: X |:> Transporte - 1 -
Actividad: Llevar por medio de tuberias la leche tratada desde
el area de Inspeccion - 1 -
almacenamiento hacia el equipo de ultra pasteurizacion.
Operarios: Hombres D Espera - 0 -
Elaborado por: v Almacenaje - 0 -
Total, de Actividades realizadas. B 5 )
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza ~ Klever Daniel ] 20 )
Yupangui Llugcha Distancia total en metros.
Tiempo min/hombre. B 59.57 )
24 8 8 SIMBOLOS PROCESOS
= (o8
N° DESCRIPCION DEL PROCESO E g GE) s OBSERVACIONES
2] -
88 F¢% ‘ |:> D '
Lavar y encender el equipo UHT antes de la Ultra Lavar el equipo antes
1 -y 3 - 1200 b\ i
pasteurizacion produccion. de la produccion.
Esterilizar y emitir una sefial de que el sistema esta >
2 listo antes de la produccion. ) 1720 /
3 Ultra pasteurizar la leche a 135°C. - 178,10 0\
4 Enviar por el sistema de tuberias hacia la maquina 20 || 238,72 >
envasadora.
. . L / Lavar el equipo al
5 Apagar el equipo UHT al final de la produccion. - 237,56 terminar la produccién.
TOTAL 20 || 3574,38 3 1 1 0 0
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Tabla B.76. Cursograma analitico propuesto del proceso de empacado

CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO DEL PROCESO DE EMPACADO

FATALIANLA

FOLADOR

Cursograma Analitico

Hoja N°: 07
Diagrama N°: 07 Operario X Material Maquinaria
Area: Empacado
RESUMEN
Proceso: Empacado de leche enfundada
Fecha de elaboracion: 28/01/2020 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual || Propuesta || Economia
Método: Propuesto ‘ Operacién - 2 -
Actual: Propuesto: X |:> Transporte - 1 -
Actividad: Colocar en fundas o cartones para la
presentacion de leche de 1L, se coloca 20 unidades en cada |:| Inspeccion - 0 -
una.
Operarios: Hombres D Espera - 1 -
Elaborado por: v Almacenaje - 0 -
Total, de Actividades realizadas. ) 4 B
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza ~ Klever Daniel 6
Yupangui Llugcha Distancia total en metros. B )
Tiempo min/hombre. ) 2.60 i
S, 28 SIMBOLOS PROCESOS
. 28| 22
N° DESCRIPCION DEL PROCESO 88 GE) s OBSERVACIONES
2] -
el DV
Esperar las unidades que trasladen por la banda
1 transportadora. 3 52.10 ®
2 Tomar la gaveta y colocar la funda en la misma. - 5.23 0\/
N
Tener cuidado en
Colocar las unidades establecidas en la gaveta y colocar las unidades
3 - 3 68.35
enviar por la banda transportadora. porque se puede
reventar.
4 Pesar la gaveta respectiva. ) 30.12
TOTAL 6 155,80 2 1 0 1 0
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Tabla B.77. Cursograma analitico propuesto del proceso de almacenamiento P.T.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE

ALMACENAMIENTO

g A 727 /A 212

FCUADOR

Hoja N°: 08 Cursograma Analitico
Diagrama N°: 08 Operario | X | ™Material || I Magquinaria [
Area: Almacenamiento.
- RESUMEN
Proceso: Almacenamiento.
Fecha de elaboracion: 28/01/2020 SIMBOLO ACTIVIDAD Actual Propuesta Economia
Método: Propuesto Q Operacion - 2 -
Actual: Propuesto: || X |:> Transporte - 1 -
Actividad: Realizar el proceso de -
almacenamiento. |:| Inspeccion ) v )
Operarios: Hombres D Espera - 0 -
Elaborado por: v Almacenaje - 1 -
_” - Total, de Actividades realizadas - 4 -
Dannes Humberto Bustillos Chicaiza \"Rreea, Gaotal en metros > 15 =
Klever Daniel Yupangui Llugcha - -
Tiempo min/hombre - 8,66 -
) Sal g€ SIMBOLOS PROCESOS
N° DESCRIPCION DEL S = £ OBSERVACIONES
PROCESO B g 25 D
2E| FE | @ = @ v
Colocar las cajas en los Se debe tener en cuenta que debe
1 pallets y embalar las cajas. - 429,6 haber cierta cantidad de cajas en un
pallet.
Cargar en el montacarga el
2 pallet. ) 60
Dirigirse a la bodega de
8 almacenamiento . A
4 Almacenamiento de ) 8.27 I —~—— Se debe tener en cuenta que la
producto. ' velocidad méxima es de 10 km/h.
TOTAL 15 519,33 2 1 0 0 1

139




Tabla B.78. Descripcion de actividades propuesto del proceso de recepcién de la materia prima

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES PROPUESTO

IATAPIAIOA Area: Recepcion de la materia prima. Erri?]fl::.soz ligiese Gl 8 e
EADOR Producto: Leche entera de 1L Equipo: Agitador y Recipientes.
Materia prima: Leche cruda Estudio: 01
N° || ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Ingreso de los proveedores a la industria.
2 B Esperar el turno para la recepcion de la materia prima.
3 © Receptar y destapar los tanqueros de leche por el trabajador de la industria.
4 D Agitar y tomar una muestra de la leche de cada tanquero por parte de los proveedores.
5 E Identificar y colocar el nombre del proveedor en su recipiente respectivo.
6 F Tomar con una jarra las muestras.

Tabla B.79. Estudio de tiempos propuesto del area de recepcion de la materia prima

ESTUDIO DE TIEMPOS PROPUESTO

PROCESO INGRESO DE MATERIA PRIMA

Area Objetivo
IATACINOA !
ENLADNOR . ., o a a
Recepcion de la materia Reallzar la recepcion de_la materia prima (Ieche_cruda), para comprob_ar si
; tiene la estabilidad proteica necesaria para recibir el respectivo tratamiento
prima. el
térmico.
Producto: Leche entera de 1L Equipo: Agitador y Recipientes. || Estudio Propuesto N°: 01
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Materia Observado por:
Fecha de Elab: 28/01/2020 prima: Leche Cruda Yupangui Daniel
. > MUESTRAS RESUMEN
N° || Asignacion
1 2 3 4 5) 6 7 8 9 10 DE TE |[VA] TN S TT
1 A 82,14 | 83,26 || 81,74 || 82,64 || 81,97 || 82,57 || 82,75 | 81,85 | 82,21 || 82,48 |[ 0,47 | 82,36 || 108 || 88,95 || 0,12 || 99,62
2 B 19,45 || 18,87 || 18,65 || 19,67 || 19,21 || 18,95 [ 19,32 || 19,23 || 18,64 || 19,23 | 0,34 [ 19,12 || 108 || 20,65 || 0,12 || 23,13
3 © 18,14 || 18,67 || 18,84 | 18,64 || 17,97 || 18,65 || 18,45 | 18,25 | 17,87 18,20 |[ 0,33 | 18,37 |[ 108 || 19,84 || 0,12 || 22,22
4 D 6,24 |[ 598 || 5,64 || 6,15 || 6,54 || 5,85 | 6,32 7,04 6,75 6,58 0,43 6,31 |[108 | 6,81 || 0,12 7,63
5 E 584 |[ 547 || 516 || 567 || 547 || 6,37 | 595 4,85 5,67 5,84 0,42 || 5,63 |[108 | 6,08 || 0,12 || 6,81
6 F 55,48 || 54,98 || 55,64 || 55,74 || 56,1 || 55,87 || 55,32 || 54,74 | 56,31 55,78 0,48 |f 55,60 |f 108 || 60,04 || 0,12 || 67,25
TC (s) 226,66
TC (min) 3,78

NOTA: DE=Desviacion estandar; TE=Tiempo promedio; VA=Valoracion del ritmo de trabajo; TN=Tiempo normal; S=Suplementos; TT=Tiempo
concedido elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.80. Descripcion de actividades propuestas del area de almacenamiento de leche cruda.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1ATAPI IO A Area: Almacenamiento. Operacion: Almacenamiento
ECvADOR Producto: Leche entera de 1L. Equipo: Tanques de almacenamiento.
Materia prima: Leche cruda. Estudio: 02
N° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Transportar y colocar la manguera succionadora en los contenedores.
2 B Encender la bomba de succion de leche cruda.
3 C Esperar mientras toda la materia prima se succiona.
4 D Almacenar la leche cruda en los tanques de diferente capacidad.
5 E Apagar la bomba de succion y retirar la manguera.

Tabla B.81. Estudio de tiempo propuesto del area de almacenamiento de leche cruda.

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE ALMACENAMIENTO DE LECHE CRUDA

1ATALINCA Area Objetivo
EN1ADNR
. Almacenar temporalmente en tanques refrigerados
ATRERIRITIEN hasta la entrega en los diferentes procesos.
. Lo Tanques de Ll
Producto: Leche entera de 1L Equipo: Almacenamiento Estudio N°: 02
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Observado por:
Fecha de Elab: 28/01/2020 Materia prima: Leche cruda Yupangui Daniel
MUESTRAS RESUMEN
Ne° [| Asignacion
1 2 3 4 5) 6 7 8 9 10 DE TE ||VA| TN S TT
1 A 6,29 || 6,25 6,3 |[6,12 6,12 595 | 599 | 6,09 || 597 || 598 |[0,24| 6,11 |[ 99 | 6,04 0,17 7,07
2 B 64,80 |[ 65,15 || 64,5 | 65,1 64,89 | 64,41 64,6 |[65,01| 65,02 |[65,03]0,26{f 64,85 || 99 || 64,20 || 0,17 || 75,12
3 C 581 | 580,68 [ 581,15 581 | 581,02 |[580,7 581,13 || 580,7 || 580,69 | 581 |f 0,19 (580,91 |f 99 [ 575,10 0,17 | 672,86
4 D 165,03 || 166,8 || 164,68 || 166 167 167,6 || 165,18 || 166,8 || 165,3 || 164,7 |[ 1,07 || 165,91 |[ 99 [l 164,25 0,17 | 192,17
5 E 3,64 35 3,99 |4,03 3,87 4,08 | 3,69 | 467 | 3,71 | 4,01 [[0,33f 3,92 |[ 99 || 3,88 || 0,17 4,54
TC(s) 951,77
TC (min) 15,86

NOTA: DE= Desviacion Estandar; LCS = Limite de Control Superior; LCI = Limite de Control Inferior; TE = Media; VA = Valoracién del Ritmo de
Trabajo; TN = Tiempo Normal; S = Suplementos; TT = Tiempo Concedido Elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.82. Descripcion de actividades propuesto del proceso de pasteurizacion

IATACIAICA

FONR

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES PROPUESTO

Area: Pasteurizacion

Proceso: Pasteurizacion de leche cruda.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: Pasteurizador 10 000 L/h

Materia prima: Leche cruda Estudio: 03
N° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Lavar y encender el equipo antes de la produccion.
2 B Esterilizar e ingresar la leche a un tanque de varios litros de capacidad.
3 C Pasteurizar la leche a 89°C a 100°C.
4 D Enviar por el sistema de tuberias hacia el tanque de almacenamiento.
b E Apagar el equipo al final de la produccién.

Tabla B.83. Estudio de tiempos propuesto del proceso de pasteurizacion

FATALIANRA

£t

1ANDNR

ESTUDIO DE TIEMPOS PROPUETO

PROCESO DE PASTEURIZACION

Area

Obijetivo

Pasteurizacién

Reduce los agentes patdgenos que puedan contener: bacterias, protozoos, mohos y
levaduras mediante un proceso térmico.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: Pasteurizador 10 000 L/h Estudio Propuesto N°: 03
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Materia Observado por:
Fecha de Elab: 28/01/2020 prima: Leche Cruda Yupangui Daniel
e | Asignacisn cicLo [ RESUMEN
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DE TE VA TN S TT
1 A 1200 | 1200 | 1200 |f 1200 || 1200 || 1200 1200 1200 1200 1200 (0,00 1200,00 || 95 |f 1140,00 || 0,14 1299,60
2 B 1720 || 1720 |[ 1720 | 1720 || 1720 || 1720 1720 1720 1720 1720 (0,00 1720,00 || 95 |f 1634,00 || 0,14 1862,76
& © 178,20 177,98 |[ 177,87 |[ 178,57 || 179,35 || 178,65 178,96 || 179,13 178,54 178,57 [[0,48] 178,58 [ 95 169,65 0,14 193,40
4 D 120,58 || 121,18 |( 119,84 |{ 120,87 || 119,87 || 120,64 || 120,69 || 121,14 120,54 120,37 |[0,46 ] 120,57 [ 95 114,54 0,14 130,58
) E 119,76 || 120,65 |[ 119,64 |[ 119,64 || 120,28 || 120,21 || 119,34 || 120,45 119,35 119,58 [(0,47 ] 119,89 [ 95 113,90 0,14 129,84
TC (s) 3616,18
TC (min) 60,27

NOTA: DE=Desviacion estandar; TE=Tiempo promedio; VA=Valoracién del ritmo de trabajo; TN=Tiempo normal; S=Suplementos; TT=Tiempo concedido elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.84. Descripcion de actividades propuestas del area de almacenamiento de leche

pasteurizada.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1ATAPIAIOA Area: Almacenamiento. Operacion: Almacenamiento.

FCUADOR Producto: Leche entera de 1L Equipo: Silos de Almacenamiento.

Materia prima: Leche Pasteurizada | Estudio: 04

N° || ASIGNACION ACTIVIDADES

1 A Proceder a encender la bomba de succion.

2 B Se debe esperar mientras toda la materia prima se transporta.
3 C Realizar el almacenamiento de la materia prima en los silos.
4 D Se procede apagar la bomba de succién.

Tabla B.85. Estudio de tiempo propuesto del area de almacenamiento de leche pasteurizada.

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO DE ALAMACENAMIENTO DE LECHE PASTEURIZADA

FATALIANRA

Area Objetivo

ECLADOR

Almacenamiento

Almacenar temporalmente en silos de refrigerados
hasta la entrega en el proceso UHT.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: Silos de almacenamiento Estudio N°: 04
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Materia Observado por:
Fecha de Elab: 28/01/2020 prima: Leche Pasteurizada Yupangui Daniel
MUESTRAS RESUMEN
N° || Asignacion
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DE TE |[VA| TN S TT
1 A 1,12 1,10 1,11 1,12 1,13 1,12 1,13 1,13 1,12 1,12 (0,01 1,22 f 97 || 1,09 ||0,29(f 1,29
2 B 180,15 |[ 181,11 || 179,15 || 180,13 |[ 180,13 || 179,13 || 180,11 f 180,13 || 180,15 || 180,12 [ 0,56 |[ 180,03 |f 97 [ 174,63 || 0,19 |[ 207,81
3 C 170,1 || 171,11 |[ 170,15 | 170,21 || 171,91 (171,92 | 171,34 || 170,25 |[ 170,1 || 170,12 || 0,78 || 170,71 |[ 97 || 165,59 || 0,19 || 197,05
4 E 1,14 1,16 1,13 1,14 1,14 1,16 1,16 1,16 1,14 1,16 (0,01 21,25 f 97 || 1,11 || 0,29(f 1,33
TC(5) 407,48
TC (min) 6,79

NOTA: DE= Desviacion Estandar; LCS = Limite de Control Superior; LCI = Limite de Control Inferior; TE = Media; VA = Valoracion del Ritmo de

Trabajo; TN = Tiempo Normal; S = Suplementos; TT = Tiempo Concedido Elemental

Elaborado por: Los Investigadores

143




Tabla B.86. Descripcion de actividades propuestas del proceso de Ultra pasteurizacion

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES PROPUESTO
HATACINCA Area: Ultra Pasteurizacion Proceso: Ultra Pasteurizacion de leche tratada.
FLD0R Producto: Leche entera de 1L || Equipo: UHT Cemai
Materia prima: Leche cruda Estudio: 05
N° |[ASIGNACION ACTIVIDADES
1 A Lavar y encender el equipo UHT antes de la Ultra pasteurizacion produccion.
2 B Esterilizar y emitir una sefial de que el sistema est4 listo antes de la produccion.
3 © Ultra pasteurizar la leche a 135°C.
4 D Enviar por el sistema de tuberias hacia la maquina envasadora.
5 E Apagar el equipo UHT al final de la produccion.

Tabla B.87. Estudio de tiempos propuesto del proceso de Ultra pasteurizacion

FATALIANNRA

FOLADOR

ESTUDIO DE TIEMPOS PROPUESTO

PROCESO DE ULTRA PASTEURIZACION

Area

Objetivo

Ultra Pasteurizacion.

Someter la leche a una temperatura de 135°C con el fin de eliminar sélidos

extrafos visibles, microorganismos y particulas.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: UHT Cemai Estudio Propuesto N°: 05
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Materia Observado por:
Fecha de Elab: 28/01/2020 prima: Leche tratada Yupangui Daniel
. ., MUESTRAS RESUMEN
N° || Asignacion
1 2 3 4 5) 6 7 8 9 10 DE TE VA TN S TT
1 A 1200 || 1200 || 1200 (| 1200 |[ 1200 || 1200 |[ 1200 || 1200 | 1200 | 1200 || 0,00 | 1200,00 |[ 97 |f 1164,00 |[ 0,14 || 1326,96
2 B 1720 || 1720 || 1720 | 1720 | 1720 || 1720 |[ 1720 || 1720 | 1720 |[ 1720 || 0,00 || 1720,00 |[ 97 |f 1668,40 |[ 0,14 | 1901.98
3 c 178,10 || 177,89 || 178,65 [ 178,58 || 178,51 || 177,95 || 178,41 ([ 178,25 177,98 || 178,20 0,27 || 178,25 | 97 || 172,90 || 0,14 | 197,11
4 D 238,72 || 237,89 |[ 238,54 || 238,94 |[ 238,62 || 237,81 || 238,25 || 239,27 || 238,74 |[ 238,15 0,46 [ 238,49 |[ 97 || 231,34 |[ 0,14 | 263,73
5 E 237,56 || 236,87 || 237,56 || 237,89 || 238,17 || 237,41 |[ 237,61 || 236,98 || 237,84 || 237,18 || 0,41 [ 237,51 || 97 || 230,38 (0,14 | 262,64
TC (s) 3952,41
TC (min) 65,87

NOTA: DE=Desviacion estandar; TE=Tiempo promedio; VA=Valoracion del ritmo de trabajo; TN=Tiempo normal; S=Suplementos; TT=Tiempo concedido

elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.88. Descripcion de actividades propuestas del proceso de empacado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES PROPUESTO

Area: Empacado

1ATALINIOA Proceso: Empacado para leche enfundada.
ECUADOR Producto: Leche entera de 1L Equipo: Fundas y gavetas.
Materia prima: Leche enfundada ([ Estudio: 07
N° ASIGNACION ACTIVIDADES
1 Esperar las unidades que trasladen por la banda transportadora.
2 B Tomar la gaveta y colocar la funda en la misma.
3 C Colocar las unidades establecidas en la gaveta y enviar por la banda transportadora.
4 D Pesar las gavetas.

Tabla B.89. Estudio de tiempos propuesto del proceso de empacado

ESTUDIO DE TIEMPOS PROPUESTO

PROCESO DE EMPACADO

Area Objetivo
1ATALINOCA
ECLADAOR z . - -z
Empacado En esta area se coloca en fundas y ggvetas segln el tipo y presentacion
requeridos.
Producto: Leche entera de 1L Equipo: Fundas y gavetas Estudio Propuesto N°: 07
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
= Observado por:
Materia
Fecha de Elab: 28/01/2020 prima: Leche pasteurizada Yupangui Daniel
. ., MUESTRAS RESUMEN
N° Asignacion
1 2 3 4 5) 6 7 8 9 10 DE TE VA TN S TT
1 A 52,1 || 51,98 || 52,45 || 52,19 || 51,96 || 52,47 |[ 52,17 || 51,87 || 52,64 [[52,11 | 0,25 | 52,19| 105 |l 54,80 |{ 0,23 |[ 67,41
2 B 523 || 425 || 3,84 || 425 || 4,71 4,36 4,32 4,21 3,85 | 5,12 0,47 441 || 105 || 4,63 [ 0,23 5,70
3 @ 68,35 [| 67,98 || 69,41 [| 68,24 | 68,52 || 69,12 | 68,34 || 69,25 || 68,15 |[68,32]] 0,50 (68,57 105 || 72,00 || 0,23 |[ 88,56
4 D 30,12 || 29,87 || 30,58 [| 30,28 | 30,47 || 29,98 | 30,24 || 29,85 || 30,47 |[30,52|| 0,27 30,24 105 | 31,75 |[ 0,23 |[ 39,05
TC (s) 200,72
TC (min) 335

NOTA: DE=Desviacion estandar; TE=Tiempo promedio; VA=Valoracion del ritmo de trabajo; TN=Tiempo normal; S=Suplementos; TT=Tiempo concedido
elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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Tabla B.90. Descripcion de actividades del proceso de almacenamiento de P.T.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1ATALIAICA Area: Almacenamiento.

Operacion: Almacenamiento.

FCUADOR Producto: Leche entera de 1L. Equipo: Montacarga.

Materia prima: Leche UHT. Estudio: 08

N° ASIGNACION ACTIVIDADES

1 A Colocar las cajas en los pallets y embalar las cajas.
2 B Cargar en el montacarga el pallet.

3 @ Dirigirse a la bodega de almacenamiento

4 D Almacenamiento de producto.

Tabla B.91. Estudio de tiempos del area de almacenamiento de P.T.

ESTUDIO DE TIEMPOS

PROCESO

IATAINRA Area Objetivo

FOLADOR

Almacenamiento

Transporta la leche ultra pasteurizada hacia el area
de bodega para su almacenamiento.

Producto: Leche entera de 1L Equipo: Montacarga Estudio N°: 08
Operario: Hombre Hora: 10:00 am Bustillos Dannes
Fecha de Elab: 28/01/2020 '\;;I:litri;i? IID_:sthErLileetlgi Obsenvato por: Yupangui Daniel
MUESTRAS RESUMEN
Ne° || Asignacion
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 DE TE (VA TN S TT
1 A 429,41428,88 (| 428,99 || 429,5 |[ 429,5 [| 428,89 || 428,7 |( 428,68 || 428,88 || 429,45 (| 0,34 (| 429,09 |( 105 |[ 450,54 || 0,18 || 531,64
2 B 60 |f 59,78 || 59,8 |[59,99( 61,12 61,36 |[ 61,3 || 61,37 | 60,2 [ 60,12 ||0,69| 60,50 [l 105 | 63,53 |[0,18 | 74,96
3 C 21,46 | 21,43 || 20,43 || 21,3 || 21,49 20,4 | 20,36 20,3 21,6 |f 21,46 || 0,57 || 21,02 || 105 22,07 [/ 0,18 || 26,05
4 D 8,27 || 8,11 82 || 799 | 7,99 |[ 83 8,5 8,8 8,78 || 846 |0,29| 8,34 (105 8,76 (0,18 10,33
TNC(s) 642,98
TC (min) 10,72

NOTA: DE= Desviacion Estandar; LCS = Limite de Control Superior; LCI = Limite de Control Inferior; TE = Media; VA = Valoracion del Ritmo

de Trabajo; TN = Tiempo Normal; S = Suplementos; TT = Tiempo Concedido Elemental

Elaborado por: Los Investigadores
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