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OBJETIVOS

Objetivo General

Determinar e implementar un estudio de métodos y tiempos en el Area de
Produccion de Balanceado en la Empresa Reproavi, para el Mejoramiento de la
Productividad.

Objetivos Especificos

+ Consultar toda la informacién necesaria, acerca del incremento de la

productividad, y el estudio de métodos.

+ Realizar un diagnostico del macro y meso proceso y del Area de

produccion de balanceado en la empresa Reproavi.

+ Determinar cuéles son los tiempos en que se desarrollan cada una de las
actividades de los trabajadores en las diferentes areas y cual es su

productividad inicial.

+ Elaborar la nueva propuesta de mejora para incrementar la productividad
en el Area de produccién de balanceado en la empresa Reproavi, con la

aplicacion del estudio de métodos y tiempos.

+ Analizar los resultados obtenidos en la situacion inicial de la productividad y
realizar una comprobacién de la productividad alcanzada con la

implementacion.
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ALCANCE

En la empresa Reproavi, en el rea de produccion de balanceado, se realizara un
estudio de meétodos y tiempos, con este estudio se pretende incrementar la
productividad, para esto se determinara el tiempo de los operarios al realizar sus
actividades, los tiempos muertos, las operaciones innecesarias que se realicen,
todo esto conlleva a que la productividad sea baja, al realizar este estudio se
determinaran mejoras que ayudaran al aumento de la productividad, y generaran
datos para la empresa y estos datos se podran emplear, para una buena toma de

decisiones, en el &rea de produccién de balanceado en la empresa Reproavi.
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RESUMEN

El presente estudio, se ejecut6 en el Area de Produccién de Balanceado en la
empresa Reproavi, este estudio se compone de dos partes, la Parte tedrica y la

Parte practica.

En la parte Teorica se encuentra la recopilacién de informacién del estudio de
métodos y tiempos, la misma que sirve para tener conocimientos de como poder

desarrollar la Parte practica.

En la parte practica, se realiza el estudio en el Area de Produccién de
Balanceado, con un levantamiento de procesos, division de operaciones,
cronometraje, diagramas, etc. Para poder determinar los factores que pueden ser

cambiados o eliminados.

Después del levantamiento de proceso y determinar cuales son los factores que
pueden ser mejorados, se realiza la nueva implementacion que ayudara a que se
cumpla con el objetivo deseado, en el Area de Produccién de Balanceado, se
realizan cambios y esperando los resultados por parte del Area de Produccién de
Balanceado se emplea el nuevo método y las nuevas herramientas, por lo que se

empieza otra vez ejecutando un nuevo estudio de métodos y tiempos.

La meta a la que se quiere llegar es al aumento de la productividad, por lo tanto
en el presente trabajo se demuestra, todos los datos que sustenten que la
implementacion del estudio de métodos y tiempos se realizd, llegando a mejorar

la productividad en el Area de produccion de balanceado en la empresa Reproavi.
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ABSTRACT

The present study was carried out in the production area in the company Balanced
Reproavi, this study consists of two parts, a theoretical part and practical part.

The theory part is gathering information from the study of methods and times; it

used to have knowledge of how to develop the practical part.

In practice, the study is performed in the Production Area Balanced, lifting
processes, operations division, timing diagrams, etc. To determine the factors that

can be changed or eliminated.

After removal process and to determine the factors that can be improved are the
new implementation that will help you meet the desired objective in the area of
Balanced Production is done, changes are made and waiting for the results from
the Balanced Production Area of the new method and new tools are used, so you

start running again a new study methods and times.

The goal that you want to go is to increase productivity, therefore in this paper
demonstrates, all the data that support the implementation of the study methods
and time was performed, reaching improve productivity in Area production in the

company Reproavi balanced.
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CAPITULO |

1. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
1.1 MISION

Contribuir a la nutricion y sano desarrollo de la poblacion, mediante la produccion y
venta de aves de corral con altos estandares de productividad, calidad y
competitividad en el marco de aceptables niveles de rentabilidad.

1.2 VISION

Empresa consolidada en sus aspectos técnicos, comerciales, organizacionales y
administrativos; con esquemas gerenciales modernos Yy profesionales, con
reconocida imagen empresarial por la calidad y competitividad de sus productos, y
por la solvencia y rentabilidad financiera; con presencia en las principales ciudades

del Ecuador.

1.3 ORGANIZACION

Ciclo productivo completo que cierra la cadena de produccion apuntalando a sus dos
principales productos ANDY — Pollo BBy “GRAN POLLO”- Pollo faenado

Maneja voliumenes de ventas con magnitudes importantes que lo catalogan, dentro
del espectro de las empresas ecuatorianas, como “‘medianamente grande”. Se

maneja en tres niveles, directivo, ejecutivo y operativo

1.4 ESTRUCTURA ADMINISTRATIVA

En él se definen a un Directorio, responsable de tomar las decisiones estratégicas de

los negocios.

La Gerencia General es la responsable de la ejecucion de los planes programas y
presupuestos aprobados por el directorio a nivel general de las empresas. Toma las

decisiones necesarias, en coordinacién con las gerencias funcionales corporativas y
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con las areas técnicas, para asegurar el cumplimiento de las metas operativas del

negocio. Responde por los resultados generales del Grupo.

Los Gerentes Funcionales Corporativos en las areas Técnica, Comercial y Financiera
seran responsables del planeamiento, organizacion ejecucion y control de las
actividades en su &mbito de responsabilidad de manera tal que aseguren un apoyo
eficaz y coordinando con la Gerencia para el logro de los objetivos y metas

empresariales.

1.5 CONCEPTOS BASICOS
15.1 ALIMENTO BALANCEADO

Es una mezcla de ingredientes alimenticios que en cantidades adecuadas asegura el
suministro de nutrientes de acuerdo a las exigencias del potencial productivo (Rivas
Rosero , 2011).

Su formulacién quimica es:

Tabla 1. Formulacion del balanceado

INGREDIENTES CANTIDAD (kg.)
Maiz importado 550
Torta soya importada 659.32
Maiz nacional 596.21
Carbonato de calcio 20.17
Aceite de palma 121.42

Fuente: Area de produccion de balanceado (Reproavi)
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1.5.2 COMPONENTES DEL BALANCEADO

MACRO INGREDIENTES. Son los alimentos aportantes de proteina, energia
(carbohidratos, lipidos o grasas) y fibra. Puede alcanzar hasta el 92 % 6 mas de la

formula.

MICRO INGREDIENTES. Constituyen los suplementos de minerales, vitaminas,
aminoacidos sintéticos, sal. Puede constituir hasta un 2 % de la formula. Se conoce
también como nucleo, que puede incluir a los aditivos (Rivas Rosero , 2011)

1.6 ESTUDIO DE LOS METODOS DEL TRABAJO

El estudio de métodos del trabajo se define como la aplicacién de nuevos métodos
de produccion, este estudio se basa en cambiar el método del trabajo, mirando
cuales son las necesidades y obtenido registros y andlisis con el fin de analizar la
situacion del trabajo actual, identificar cuales son los problemas para mejorar los
procesos o procedimientos con las nuevas ideas y ponerlas en practica, con el nuevo
método de trabajo que se incorporara. Pero este nuevo método es un cambio total
en la habilidad de los trabajadores, por esta razon el trabajador tiene que
acostumbrarse al nuevo método. (Garcia Criollo, 2005) (Palacios Acero, 2009).

1.6.1 PROCEDIMIENTO DEL ESTUDIO DE METODOS

Para desarrollar un mejoramiento en el método del trabajo, con el estudio de
métodos, se debera seguir un procedimiento sistematico, el cual comprendera las

siguientes operaciones (Palacios Acero, 2009) (Colmenares , 2010):
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Figura 1. Procedimiento para la ingenieria de métodos

1. seleccionar el trabajo que debe mejorarse

2. registrar los detalles del trabajo

3. analizar los detalles del trabajo

4. desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo

5. adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo

6. aplicar el nuevo método de trabajo

Fuente: (Palacios Acero, 2009)

1.6.1.1 Seleccionar el trabajo que debe mejorarse

Se debe realizar un estudio preliminar de cual es el cuello de botella o problema que

esta afectando, para resolverlo y lograr el mejoramiento deseado.

Desde el punto de vista humano. Los primeros trabajos cuyo método debe
mejorarse son los de mayor riesgo de accidentes; por ejemplo, aquellos en los que
se manipulen sustancias toxicas, en donde haya prensas, maquinas de corte e

instalaciones eléctricas.

Desde el punto de vista econdmico. En segundo lugar, se debe dar preferencia a
los trabajos cuyo valor represente un alto porcentaje del costo del producto
terminado, y que las mejoras que se introduzcan, por pequefas que sean, seran mas

beneficiosas.
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Desde el punto de vista funcional del trabajo. Finalmente, se deben seleccionar
los trabajos que constituyen “cuellos de botella” y retrasan el resto de la produccion,
y los trabajos clave de cuya ejecucion dependa de otros. ( Merino Remicio, 2010)
(Garcia Criollo, 2005)

1.6.1.2 Registrar los detalles del trabajo

Se procede a observar, cual es el procedimiento, este se lo puede realizar varias
veces, por lo tanto las anotaciones deben ser muy claras, hay que tener en cuenta
todos los detalles y hechos que sean observados, para nuestro analisis.

Estos registros se los puede realizar con la ayuda de diagramas, dependiendo del
proceso a registrarse (Garcia Criollo, 2005).

1.6.1.3 Analizar los detalles del trabajo

Ya registrados los detalles del trabajo, se debe observar todos los registros hechos,
para determinar y analizar cuales son los presentes problemas que se presentan y

determinar distintas soluciones (Garcia Criollo, 2005).
1.6.1.4 Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo

Para desarrollar un nuevo método para ejecutar el trabajo es necesario considerar
las respuestas obtenidas, las que nos pueden concluir a tomar las siguientes

acciones.

Eliminar. Si las primeras preguntas por qué y para que no pudieron contestarse en
forma razonable, que quiere decir que el detalle bajo analisis no se justifica y debe

ser eliminado.

Cambiar. Las respuestas a las preguntas cuando, donde y quien pueden indicar la

necesidad de cambiar las circunstancias de lugar, tiempo y persona en que se
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ejecuta el trabajo. Es decir, buscar un lugar mas conveniente, un orden mas

adecuado o unas personas mas capacitadas.

Cambiar y reorganizar. Si surge la necesidad de cambiar algunas de las
circunstancias bajo las cuales se ejecuta el trabajo, generalmente sera necesario

modificar algunos detalles y reorganizarlos para obtener una secuencia mas légica.

Simplificar. Todos aquellos detalles que no hayan podido ser eliminados,
posiblemente pueden ser ejecutados en una forma mas facil y rapida. (Garcia Criollo,
2005)

1.6.1.5 Adiestrar a los operadores en el nuevo método de trabajo

Para el adiestramiento de los operadores es necesario tener una comunicacion
directa con cada uno de los mismos, ya que son la parte fundamental para que el
nuevo método de trabajo funcione, hay que recoger aportaciones por parte de los
operadores, explicar las razones del cambio y hacerles comprender los beneficiosos
gue se tendrd, generar mas participacion, para que el nuevo método no sea una

sorpresa y poco a poco se acoplen a él. (Garcia Criollo, 2005)
1.6.1.6 Aplicar el nuevo método de trabajo

Una vez desarrollados los anteriores pasos, se pone en practica el nuevo método.
(Garcia Criollo, 2005).

1.7 MEDICION DEL TRABAJO

La medicién del trabajo se la lleva acabo para determinar el tiempo estandar de cada
una de las operaciones, es decir medir el tiempo total que se necesita para realiza
una operacion, y analizar cuales son los tiempos improductivos, para tomar medidas,

y resolver estos problemas.
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También es importante para fijar los tiempos de cada operacion y tener
estandarizado el proceso, lo que conlleva a un gran ahorro, genera menos
desperdicios, y esfuerzo para los trabajadores. (Colmenares , 2010) (Garcia Criollo,
2005)

Figura 2. Estudio del trabajo

—»  Estudio de Métodos
Estudio del

Trabajo

¥

—— Medicion del Trabajo

AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD

Fuente: (Colmenares , 2010)

1.8 PROCEDIMIENTO PARA MEDIR EL TRABAJO
1.8.1 TECNICAS DE MEDICION DEL TRABAJO

Es necesario aplicar una o varias técnicas para realizar una medicion del trabajo, con
el fin de llegar a obtener el tiempo tipo o estandar del trabajo que hemos medido,

existen varias técnicas como se indica a continuacion:

e Por estimacion de datos histéricos.

e Estudio de tiempos con cronémetro.

e Por descomposicion en micro movimientos de tiempos predeterminados
(MTM, MODAPTS, técnica MOST).

e Meétodo de las observaciones instantaneas (muestreo del trabajo).

e Datos estandar y formulas de tiempo (Garcia Criollo, 2005).
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1.8.2 ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO

El estudio de tiempos con cronometro consiste en determinar con exactitud cual es el
tiempo que un trabajador emplea en una operacion, para esto es necesario tomar un

namero limitado de observaciones.
El equipo que se utiliza para realizar el estudio de tiempos son:

e CronOmetros.
e MaAquinas registradoras de tiempo.
e Equipo de videocinta.
e Equipo auxiliar.
v Tablero de observaciones.
Formas impresas.

v

v TacOmetro.
v Calculadora.
v

Flexometro (Palacios Acero, 2009).

1.8.3 PASOS BASICOS PARA SU REALIZACION

1. Preparacion

e Seleccion de la operacion.

e Seleccién del operario.

e Actitud frente al trabajador.

e Andlisis de la comprobacion del método de trabajo.
2. Ejecucidn

e Obtener y registrar la informacion.

e Descomponer la tarea en elementos.

e Cronometrar.

e Calcular el tiempo observado.

3. Valoracioén
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¢ Ritmo normal del trabajo promedio.

e Teécnicas de valoracion.

e Calculo del tiempo base o valorado.
4. Suplementos

e Analisis de demoras.

e Estudio de fatiga.

e Calculo de suplementos y sus tolerancias.
5. Tiempo estandar

e Error del tiempo estandar.

e Calculo de frecuencia de los elementos.

e Determinacion de tiempos de interferencia.

e Calculo del tiempo estandar. (Garcia Criollo, 2005).

1.8.4 PREPARACION

En esta etapa se presentan varios procedimientos que se deben seguir.
1.8.4.1 Seleccion de la operacion

Primero empezamos definiendo la operacién que se va a medir, es recomendable
empezar a medir las operaciones, con el orden con el que empieza el proceso
(Palacios Acero, 2009).

1.8.4.2 Seleccion del operario

Se debe elegir un operario que desarrolle el trabajo de forma consistente, que tenga
mucho gusto por su trabajo y lo haga de manera responsable, es decir debe ser tipo
medio, con el fin de ayudar al analista, el operario también debe tener habilidad,
deseo de cooperar, temperamento, para que el trabajo con el analista se desarrolle

bien y tener los mejores resultados del estudio.
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El analista debe cooperar con el trabajador, debe mostrar respeto y educacion ante
él, para realizar preguntas de las inquietudes que se presenten (Palacios Acero,
2009).

1.8.4.3 Actitud frente al trabajador

El analista debe informar al operario el trabajo que se va a realizar, y nada debe ser
en secreto, no se debe tratar mal al trabajador es decir, criticar su trabajo, al contrario

se debe pedir su colaboracion (Salazar Lopez, 2009).

1.8.5 EJECUCION
1.8.5.1 Posicion del observador

El observador (analista) debe encontrarse de pie, porque asi puede movilizarse de
un lugar a otro con mayor facilidad, si las operaciones no se realizan en un solo
lugar, este puede moverse para mirar las operaciones que se realizan en las manos
del operario, pero debe estar a un espacio separado del trabajador, para no

interrumpir en su trabajo (Palacios Acero, 2009).
1.8.5.2 Registro de informacion significativa

Para la obtencion de resultados es muy importante registrar toda la informacion que
se obtiene a través de la observacion directa. El registro debe contener maquinas,
herramientas manuales, dispositivos, condiciones de trabajo, materiales,
operaciones, nombre y numero del operario, departamento, fecha de estudio y
nombre del observador. Mientras mas informacion pertinente se registre, mas Uutil
sera el estudio de tiempos a través de los afios. Cuando se usan maquinas
herramientas, debe especificarse nombre tamafo, estilo, capacidad y numero de

serie o inventario, lo mismo que las condiciones en que trabaja. (Ferivalds, 2010).
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1.8.5.3 Division de la operacion en elementos

Para realizar de manera mas facil la medicion del trabajo, se debe dividir la operacion

o las operaciones en elementos.

Elemento. La una parte de una tarea, que se compone de uno o varios movimientos
gue realiza el operador o una maquina, o las fases de un proceso seleccionado para

fines de observacién y cronometraje.

El analista primero debe observar como el operario realiza cada una de las
operaciones, si el operario realiza diferentes operaciones, se debe dividir cada
operacion en elementos, los elementos deben ser muy bien identificados y deben
tener un inicio y un final, y cada elemento debe registrarse en la secuencia

adecuada.

Las divisiones elementales de alrededor de 0.04 minutos se aproxima a lo minimo
que puede leer de manera consistente un analista experimentado de estudio de
tiempos. No obstante, si los elementos anteriores y posteriores son relativamente
largos, es posible tomar el tiempo con un elemento con una duracién de 0.02
minutos. (Garcia Criollo, 2005) (Ferivalds, 2010).

Clases de elementos

Debido a la naturaleza de los elementos del ciclo de trabajo, los podemos clasificar

en varios tipos.

En relacion con el ciclo, tenemos:

Elementos regulares o repetitivos. Son los que aparecen una vez en cada ciclo de

trabajo. Ejemplo: poner y quitar piezas en la maquina

Elementos casuales o irregulares. Son los que no aparecen en cada ciclo del

trabajo, sino a intervalos tanto regulares como irregulares. Ejemplo: regular la
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tension, recibir instrucciones del supervisor, abastecer piezas en bandejas para
alimentar una maquina; estos elementos forman parte del trabajo provechoso y se

deben incorporarse al tiempo definitivo de la operacion.

Elementos extrafios. Son los elementos, en general indeseable, ajenos al ciclo de
trabajo, que se consideran para tratar de eliminarlos. Ejemplo: averias en las
maquinas, desengrasar una pieza no acabada de trabajar una maquina, etcétera
(Garcia Criollo, 2005)

1.8.5.4 Cronometrar

Una vez que se tiene definido y registrado toda la informacion, de las operaciones de
un proceso, lo siguiente que se tiene que realizar es la medicion del tiempo de la
operacion. Para realizar este proceso se debe emplear el cronometro, Reloj de gran
precision para medir fracciones de tiempo muy pequefias. Los aparatos empleados
en la medicion del tiempo son los cronémetros, aparatos movidos regularmente por
un mecanismo de relojeria que pueden ponerse en marcha o detenerse a voluntad

del operador. (Palacios Acero, 2009)

Crondmetros ordinarios: solo llevan un pulsador para ponerlos en marcha, pararlos

y volverlos a cero.

Figura 3. Cronémetros Ordinarios

Fuente: (Palacios Acero, 2009)


http://3.bp.blogspot.com/_1vnS6mpxSXw/THLz-OKGfUI/AAAAAAAAAAk/xcha8xTT0kk/s1600/9_17.jpg
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CronOdmetros de vuelta cero: llevan dos pulsadores, uno generalmente combinado
con corona, para ponerlos en marcha, pararlos y volverlos a cero, y otro
independiente que al pulsarlo retorna la aguja a cero y soltdndolo la aguja

recomienza su marcha.

Figura 4. Cronometro de vuelta a cero

N
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Fuente: (Palacios Acero, 2009)

Los crondémetros retrapantes o con aguja recuperadora tienen dos agujas

principales, una denominada de segundo S y otra recuperadora R y tres pulsadores.

Figura 5. Crondmetros retrapantes

Fuente: (Palacios Acero, 2009)

Métodos

Método de lectura con retroceso a cero: Este método consiste en oprimir y soltar
inmediatamente la corona del reloj de un golpe cuando termina cada elemento, con

lo que la aguja regresa a cero e inicia de inmediato su marcha.


http://2.bp.blogspot.com/_1vnS6mpxSXw/THLyibwgonI/AAAAAAAAAAU/8iBeenxHYhs/s1600/reloj+3.jpg
http://1.bp.blogspot.com/_1vnS6mpxSXw/THLypbJ_wnI/AAAAAAAAAAc/YCY0O7olDck/s1600/reloj1.jpg
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Método continto de lectura con reloj: cuando se emplea este método, una vez
que el reloj se pone en marcha permanece en funcionamiento durante todo el
estudio, las lecturas se hacen de forma progresiva y solo se detendra una vez que

el estudio haya concluido. (Carlos, 2010)
1.8.5.5 Tiempo observado

El tiempo observado (TO) es el tiempo que el operario esta trabajando en la
ejecucion de la tarea encomendada y que se mide con el cronometro, no se cuentan
las paradas que realizan los operadores por sus necesidades personales o por la
fatiga (Vega Pérez, 2007).

1.8.5.6 Calculo del nUmero de observaciones

Se determinara cuantas observaciones se van a realizar para las operaciones, para

esto tenemos un equipo de ayuda que a continuacion se explica:

Tabla para estudio de tiempos. Es una tabla muy manual, en donde se coloca la
hoja donde vamos a escribir las observaciones, y también el cronometro, es una

tabla de mucha ayuda para el analista.

La hoja de observaciones. En esta hoja se anotan datos como el nombre del

producto, de la pieza, de la parte, identificacion del dibujo, numero de estilo, etc.
Observaciones necesarias para calcular el tiempo normal

Para realizar el célculo del niumero de ciclos se determinara mediante los siguientes

procedimientos.

Abaco de Lifson. La toma de muestras se representara con el abaco de Lifson

Ecuacion 1 calculo para el abaco de Lifson con los siguientes calculos:

En donde:



e S= el tiempo superior

e |= el tiempo inferior

Ecuacion 1. Calculo para el Abaco de Lifson

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

Se entrara al dbaco con los siguientes valores
e=4%
R=0.02

B=0.2
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Figura 6. Abaco de Lifson

|
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Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

Tabla Westinghouse. Indica el nimero de observaciones necesarias en funcién de
la duracién del ciclo y el nimero de piezas fabricadas en el afio. Esta tabla solo es de
aplicaciones muy repetitivas realizadas por operadores muy especializados. En caso
de que no tenga la especializacion requerida, debera multiplicarse el numero de

observaciones obtenidas por 1.5. (Garcia Criollo, 2005)



Figura 7. Westinghouse

CUANDO EL TIEMPO POR NUMERO DE CICLOS A ESTUDIAR
PIEZA O CICLO ES: ACTIVIDAD 1000A10000 MENOS DE
MAS DE 1000
1.000 horas 5 3 2
0.800 horas 6 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120horas 15 8 6
00.80horas 20 10 8
00.50horas 25 12 10
0.035 horas 30 15 12
0.020horas 43 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50
menos de 0.002 horas 140 80 60

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

1.8.6 FACTOR DE VALORACION
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Después de terminar el periodo de observaciones, se debe establecer la calificacion

de la actuacién, que es la técnica para determinar equitativamente el tiempo

requerido por un operador normal, para ejecutar una tarea, al hablar de operador

normal se refiere al operador responsable, competente y altamente experimentado.

La calificacién del operador debe hacerse Unica y exclusivamente en el curso de las

observaciones, porqgue en ese momento el analista evalla la velocidad, la destreza,

la ausencia de movimientos falsos, el ritmo, la coordinacion la eficiencia.
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Para calificar al operador se puede basar en los cuatro métodos de calificacion, en
los que se considera la habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

La habilidad. Es como el operador se desarrolla en su puesto de trabajo y como
realiza cada una de sus operaciones, luego de la calificacion de la habilidad se
traduce a su porcentaje equivalente de su valor, que va desde 15% hasta 22%.

El esfuerzo. Es la voluntad y las ganas que el operador desarrolla sus operaciones.

Las condiciones. Son aquellas que afectan al operador y no a la operacion, como
pueden ser materiales en malas condiciones existencias de ruido falta de ventilacion,

la temperatura etc.

Consistencia. Es el grado de variacion en los tiempos transcurridos minimos y
maximos, en relacién con la media, juzgando con arreglo a la naturaleza de las
operaciones y a la habilidad y esfuerzo del operador. (Chacon & Cordero , 2012)
(Palacios Acero, 2009) (Garcia Criollo, 2005).



Tabla 2. Calificacion de la valoracion de la habilidad y el esfuerzo

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 Al +0.13 Al
+0.13 A2 Habilisimo 0.12 A2 EXxcesivo
+0.11 Bl +0.10 Bl
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 +0.05 C1
+0.03 C2 Bueno +0.02 C2 Bueno
-0.00 D Promedio +0.00 D Promedio
-0.05 El -0.04 El
-0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.15 F1 -0.12 F1
-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente

Fuente: (Garcia Criollo, 2005), Elaborado por: Erika Chicaiza

Tabla 3. Calificacion de la valoracion de las condiciones y consistencia.

CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 A Ideales +0.04 A Perfecto
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 C Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
0.03 E Regulares -0.02 E Regulares
0.07 F Malas -0.04 F Deficientes

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)
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1.8.7 SUPLEMENTOS

El operario no puede utilizar todo su tiempo en la jornada laboral, no siempre va a
estar presto todo el momento en su trabajo, ya que se puede interrumpir por factores

extremos como:
Personales, tiempo para necesidades personales 5%.

Por fatiga, se debe tener en cuenta un tiempo de recuperacion para que el organismo

recupere el esfuerzo hecho, 5%.

Retrasos involuntarios, debido a caida de herramientas o materiales, descomposicién

de equipos, perdida del filo de las herramientas, entre 0 y 5%. (Palacios Acero, 2009)
1.8.7.1 Suplementos de trabajo

Asignables al trabajador. Cuando el operador no desempefia bien su trabajo por
falta de habilidad, el trabajador no aproveche el tiempo de la jornada laboral, por
tiempos improductivos. Asignables al trabajo estudiado. Cuando el operador no
desemperia bien su trabajo debido a la fatiga acumulada en su jornada laboral. No
asignables al método ni al trabajador. Tiempos improductivos debido a nuevas
instrucciones en el proceso o cambios en los pedidos. No tiene que ver con el

operario o el método. (Garcia Criollo, 2005)

1.8.7.2 Suplementos constantes

Los suplementos constantes se dividen en Necesidades personales, Fatiga basica.
1.8.7.3 Necesidades personales

Es el tiempo que se concede para usos personales, esta incluyen suspensiones del
trabajo para mantener el bienestar del empleado, por ejemplo el operario ha bebido

agua, por lo tanto tendra que ir al bafio. Para esto no hay una base cientifica para
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asignar un puntaje por lo que se concede normalmente 5% para hombre y 7%para
mujeres (Garcia Criollo, 2005).

1.8.7.4 Fatiga basica

Es el tiempo que se requiere para que el operador pueda recuperarse mental o
fisicamente, por el cansancio o fatiga de la jornada laboral. La mejor solucion
consiste en establecer periodos para descansar que pueden ser entre 5 y 15
minutos, también se tiene un puntaje tanto para hombres como para mujeres.
(Garcia Criollo, 2005)

1.8.7.5 Suplementos variables

En los suplementos variables tomamos en cuenta la postura anormal, fuerza
muscular, condiciones atmosféricas, nivel del ruido, tension visual, tensiébn mental,

monotonia, tedio.
1.8.7.6 Postura anormal

Es como el trabajador se encuentre realizando las operaciones es decir si esta
sentado, de pie, y agachado, para el suplemento de la postura se basa en

consideraciones del metabolismo (Palacios Acero, 2009).
1.8.7.7 Fuerza muscular

La reduccion en la fuerza maxima ocurre si la fuerza de levantamiento excede 15%
de la fuerza méxima, cuanto mas prolongada sea la contraccion muscular, mayor es

la reduccion en la fuerza (Ferivalds, 2010)
1.8.7.8 Condiciones atmosféricas

Es como afecta al operador condiciones atmosféricas que se encuentran alrededor

de su puesto de trabajo.
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1.8.7.9 Nivel del ruido

La administracion de la salud y seguridad ocupacional (Occupational Safety and
Healt Administration — OSHA, 1983) establecio al ruido permisible en la industria. Los
niveles permitidos dependen de la duracion de la exposicion como se muestra en la
Tabla 4 Niveles de ruido permisible segun la OSHA. (Ferivalds, 2010)

Tabla 4. Niveles de ruido permisibles segin la OSHA

Nivel de ruido Tiempo permisible
(dBA) (horas)
80 32
85 16
90 8
95 4

100 2
105 1
110 0.5
115 0.25
120 0.125
125 0.063
130 0.031

Fuente: (Garcia Criollo, 2005), Elaborado por: Erika Chicaiza

1.8.7.10 Tension visual

Para la tensién visual los elementos principales que son importantes son la

iluminacion, reflejos, parpadeo, color, tiempo y contraste.
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Cuatro factores tienen el mayor efecto para determinar qué tan visible sera el objeto

durante la tarea.

1. Luminancia del fondeo de la tarea. Es la magnitud de luz reflejada desde el
fondo del objeto a los ojos de un observador.

2. Contraste. Es la diferencia entre los niveles de luminancia del objeto y el
fondo.

3. Tiempo disponible para la observacion. Va de unos cuantos milisegundos a
varios segundos y puede afectar la velocidad y exactitud del desempefio.

4. Tamafio del objeto, medido como angulo visual en arco-minutos. (Ferivalds,
2010)

1.8.7.11 Tensién mental

El estrés mental es muy dificil de medir con claridad para muchos tipos de tareas. No
se han definido con exactitud medidas estandarizadas de desempefio para la cargas
de trabajo mental, y la variabilidad entre individuos que realizan la misma tarea es

alta.
1.8.7.12 Monotonia

Las tareas con poca monotonia no reciben suplemento adicional; las tareas con
monotonia mediana tienen 1% y las tareas altamente monoétonas reciben el 4 % de

suplemento.
1.8.7.13 Tedio

Son tareas repetitivas, las cuales tienen los suplementos que se muestra en la
Figura 8 Sistema de suplementos por descanso como porcentaje de los

tiempos normales. (Ferivalds, 2010)
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Figura 8. Sistema de suplementos por descanso como porcentaje de los tiempos normales

INSTITUTO DE ADMINISTRACION CIENTIFICA DE LAS EMPRESAS
CURSOS DE "TECNICAS DE ORGANIZACION"
EJEMPLO DE UN SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESACNSO EN PORCENTAIJE DE LOS TIEMPOS NORMALES
1. Suplementos Constantes Hombres [Mujeres |E. Condiciones Atmosfericas [Hombres| Mujeres
Suplementos por 14 0 0
Necesidades personales 5 7 12 0 0
Suplementos base por fatiga 4 4 10 3 3
8 10 10
2. Suplementos Variables 6 21 21
Hombres [ Mujeres 5 31 31
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45 45
3 64 64
B. Suplemento por postura anormal |Hombres |Mujeres 2 100 100
Ligramente incomoda 0 1
Incomoda (inclinado) 2 3 F. Concentracion Intensa Hombres [ Mujeres
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 Trabajos de cierta precisiéon 0 0
Trabajos de precisién o
fatigosos 2 2
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular (levantar tirar | Trabajos de gran precisién o
o empujar) muy fatigosos 5 5
Peso levantado por kilogramo Hombres | Mujeres
2,5 0 1 G. Ruido Hombres | Mujeres
5 1 2 Continuo 0 0
7,5 2 3 Intermitente y fuerte 2 2
10 3 4 Intermitente y muy fuerte 5 5
12,5 4 6 Estridente y fuerte
15 5 8
17,5 7 10 H. Tension Mental Hombres | Mujeres
20 9 13 Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencién
22,5 1 16 dividida entre muchos 4 4
25 13 20(max) |Muy complejo 8 8
30 17
33,5 22 I. Monotonia Hombres | Mujeres
Trabajo algo monotono 0 0
D. Mala lluminacién Hombres |Mujeres |Trabajo bastante monotono 1 1
Ligeramentepor debajo de la mala
potencia calculada 0 0 Trabajo muy monotono 4 4
bastante por debajo 2 2
Absolutamente Insuficiente 5 5 J. Tedio Hombres | Mujeres
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo aburrido 2 1
trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

1.8.8 TIEMPO ESTANDAR

El tiempo estandar es la suma de los tiempos que se requiere para realizar una

operacion, su calculo se lo obtiene después de todo el proceso antes descrito es
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decir obtener y registrar la informacion, descomponer la tarea y registrar sus

elementos, tomar las lecturas, calcular los suplementos, el factor de valoracion.

Ecuacion 2. Calculo del tiempo estandar

TS =TN + SUPLEMENTOS

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

En donde:
TS= tiempo estandar

TN= tiempo normal. (Garcia Criollo, 2005)

Figura 9. Tiempo estandar

Tiempo Observado Fd 5. Desc. 5. Continpen

Tiempo Basico

w

Contenido de Trabajo

9
L

TIEMFPO ESTANDAR

&

Fuente: (Vega Pérez, 2007)
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1.8.9 TIEMPO NORMAL

El tiempo que requiere el operario, para realizar una operacion cuando trabaja con
velocidad estdndar sin ninguna demora por razones personales o circunstancias

inevitables.
Se determina con la siguiente ecuacion.

Ecuacién 3. Tiempo normal
TN =TO * FV

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)
En donde
TN= tiempo normal.

To= Tiempo observado.

FV= factor de valoracion (Vega Pérez, 2007).

1.9 DIAGRAMAS PARA EL ESTUDIO DE METODOS
1.9.1 IMPORTANCIA DE LOS DIAGRAMAS

En los diagramas se puede realizar un analisis de los procesos que trata de suprimir
las principales deficiencias existentes en ellos y lograr la mejor distribucion posible de

la maquinaria, equipo y area de trabajo dentro de la planta.

Para logar estos propdsitos, la simplificacion del trabajo se apoya en los siguientes

diagramas (Garcia Criollo, 2005).
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1.9.2 DIAGRAMA DE PROCESOS

En el diagrama de procesos se representa los pasos de las actividades de cada

operacion que constituyen un procedimiento y se lo identifica mediante simbolos.
1.9.2.1 Diagrama de proceso de la operacion

Un diagrama del proceso de la operacion es una representacion gréafica de los puntos
en los que se introducen materiales en el proceso y del orden de las inspecciones y
de todas las operaciones, excepto las incluidas en la manipulacion de los materiales;
puede ademas comprender cualquier otra informacion relevante para el andlisis, que
tiene por objetivo dar una imagen clara de toda la secuencia de acontecimientos del
proceso, estudiar las fases del proceso en forma sistematica, mejorar la disposicion
de los locales y del manejo de materiales. En la Tabla 5 Acciones que tienen lugar
en un proceso determinado. Se describe la simbologia empleada para la

clasificacion de las acciones durante un proceso dado. (Garcia Criollo, 2005)



Tabla 5. Acciones que tienen lugar en un proceso determinado
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ACTIVIDAD

DEFINICION

SIMBOLO

OPERACION

TRANSPORTE

INSPECCION

DEMORA

ALMACENAJE

Ocurre cuando un objeto esta siendo modificado en sus
caracteristicas, se esta creando o agregando algo o se
estd preparando para otra operacidn, transporte,
inspeccion o almacenaje

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos
de un lugar a otro. Excepto cuando tales movimientos
forman parte de una operacion o inspeccion

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
examinados para su identificacion o para comprobar y
verificar la calidad o cantidad de cualesquiera de sus
caracteristicas

Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto o
grupo de ello. Retrasando el siguiente paso planeado

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos
y protegidos por movimientos o usos no autorizados

49N ] 0

Fuente: (Garcia Criollo, 2005), Elaborado por: Erika Chicaiza

1.9.2.2 Diagrama de Proceso de Flujo

A diferencia del anterior diagrama éste es una representaciéon gréfica de la secuencia

de todas las operaciones, los transportes, las inspecciones, las esperas y los

almacenamientos que ocurren durante un proceso. Ademas se incluye la informacion

gue se considera deseable para el analisis, con el objetivo de proporcionar una

imagen clara de toda secuencia de acontecimientos del proceso. Mejora la

distribucion de los locales y el manejo de los materiales. Disminuye las esperas,

estudia las operaciones y otras actividades en su relacion reciproca, ademas elimina

el tiempo improductivo y escoge operaciones para su estudio detallado. (Garcia

Criollo, 2005)



Figura 10. Diagrama de procesos de flujo

Actividad Simbolo

Ciperacian O

Transporte

Inspeccian

Cermaora

Almacenaje

Actividad
cormbinada

—>
i,
N
O

Resultado Predominante

=e produce o se realiza algo.

=e cambia de lugar o se mueve un ohjeto.

Se werifica la calidad o la cantidad del
producto.

Se interfliere o se retrasa el paso siguiente.

=e guarda o se protege el producto o los
materiales.

Cperacidn combinada con una inspeccidn.

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

1.9.3 DIAGRAMA DE RECORRIDO
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Es claro, que el diagrama de recorrido es un valioso complemento del diagrama de

curso de proceso, dado que en él se puede trazar el recorrido que siguen las

operaciones de un determinado proceso productivo y de esta manera encontrar las

areas de posible congestionamiento de transito. De esta manera se facilita el poder

lograr una mejor distribucion en planta. (Carlos, 2010)



Figura 11. Diagrama de recorrido
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Fuente: (Carlos, 2010)

1.9.4 DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA

DESPACHO DEL PRODUCTO
TERMINADO

Representacion gréafica de la secuencia de elementos que componen las operaciones

en que intervienen hombres y maquinas, y que permite conocer el tiempo empleado

por cada uno, es decir, conocer el tiempo usado por los hombres y el utilizado por las

maquinas, mediante esta herramienta podremos determinar la eficiencia de los

hombres y de las maquinas, y conocer el tiempo para llevar a cabo el balance de

actividades del hombre y su maquina. (Becerra Rodriguez, 2013)
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195 DIAGRAMA BIMANUAL

En el diagrama bimanual se desarrollan todos los movimientos realizados con las dos
manos, es decir con la mano derecha y la mano izquierda; indicando la relacion entre
ellas. El diagrama bimanual sirve principalmente para estudiar operaciones
repetitivas y en ese caso se registra un solo ciclo completo de trabajo. Para
representar las actividades se emplean los mismos simbolos que se utilizan en los
diagramas de proceso pero se les atribuye un sentido ligeramente distinto para que

abarquen mas detalles. (Carlos, 2010)

Figura 12. Simbologia del Diagrama Bimanual

Operacion: Se emplea para los actos de
asir, sujetar, utilizar, soltar, etc., una
herramienta, pieza o material.

Transporte: Se emplea para representar
el movimiento de la mano hasta el trabajo,
herramienta o material o desde uno de
ellos.

Demora :Se emplea para indicar el tiempo
en que la mano no trabaja (aunque tal vez
trabaje la otra).

SOSTENER O ALMACENAR: se utiliza
par indicar el acto de sostener alguna
pieza, herramienta o material con la mano
cuya actividad se esta consignando.

Fuente: (Carlos, 2010)

1.10 PRODUCTIVIDAD

La productividad es el resultado de un proceso, la productividad se mide por el

cociente formado por resultados logrados en piezas vendidas o en utilidad, la
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medicion de la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos
empleados para producir o generar ciertos resultados (Gutiérrez Pullido, 2010).

1.11 IMPORTANCIA DE LA PRODUCTIVIDAD

La utilizacion de métodos de medicidén de la productividad permita a las empresas u
organizaciones determinar cuales son los problemas, o interferencias, que se tiene,

para de este modo mejorar, ya sea los procesos, o al talento humano.

Incrementar la productividad es de mucha importancia en las organizaciones,
muchos son los factores a tomar en cuenta para lograr un incremento en la
productividad y control del proceso productivo, por eso es necesario realizar un
estudio de métodos, para determinar los tiempos y estandarizar los procesos. Con un
estudio de tiempos y métodos, se obtendria una reduccion de tiempos y mejoraria la
productividad; lo que genera mayor produccion en un menor tiempo y nos permite
controlar el proceso de produccién, al mismo tiempo reducir el esfuerzo que realizan

los trabajadores. (Gutiérrez Pullido, 2010)

INGENIERIA \
DE

METODOS

Figura 13. Productividad

ESTUDIO DEL

TRABAIO

Fuente: (Gutiérrez Pullido, 2010)
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1.11.1 MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

La importancia de medir la productividad laboral radica en la posibilidad de conocer
el rendimiento de los trabajadores, con todo lo que ello implica para la rentabilidad de
una empresa. Para la medicion de la productividad existen diversas formulas una de

ellas se explica en la Ecuacién 4 Productividad. (Gutiérrez Pullido, 2010)

Ecuacion 4. Productividad
Productividad = (Productos o Servicios Producidos) / (Recursos Utilizados)

Fuente: (Gutiérrez Pullido, 2010)

1.11.2 INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Un incremento de la productividad laboral ocurre cuando la produccion crece en un
porcentaje mayor que el factor trabajo; también cuando la cantidad producida
disminuye, pero las unidades de trabajo bajan a un ritmo superior; asimismo, cuando
el factor trabajo aplicado es el mismo y aumenta el volumen producido o bien, si se

aplican menores unidades de trabajo y el nivel de produccién se sostiene.

La situacién contraria (una reduccion del producto promedio) se presenta cuando la
produccion decrece al mismo tiempo que el factor trabajo aumenta, se mantiene

constante o disminuye con menor intensidad. (Gutiérrez Pullido, 2010)

1.12 PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS

El analista de métodos y tiempos debe familiarizarse con todas las leyes de la
economia de movimientos de manera que pueda descubrir rapidamente las
ineficiencias en el método usado, inspeccionando con brevedad el lugar de trabajo y

la operacion. (Garcia Criollo, 2005)

Relativo uso del cuerpo humano:
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Ambas manos deben comenzar y terminar simultdneamente los elementos o
divisiones basicas de trabajo, y no deben estar inactivas al mismo tiempo, excepto
durante periodos de descanso. Ejemplo, cuando se necesita ensamblar algun tipo de
producto y unir dos piezas, es importante tomar los materiales al mismo tiempo y con

las dos manos.

Siempre que sea posible debe aprovecharse el impulso fisico como ayuda al obrero,
y reducirse a un minimo cuando haya que sé haya contrarrestado mediante su
esfuerzo muscular. Son preferibles los movimientos continuos en linea de curva en
vez de los rectilineos que impliquen cambios de direccién repentinos y bruscos.
Debe procurarse que todo trabajo que pueda hacerse con los pies se ejecute al
mismo tiempo que el efectuado con las manos. Hay que reconocer, sin embargo, que

los movimientos simultaneos de pies y manos son dificiles de realizar.

Figura 14. Formulario de andlisis de movimientos

ANALISIS DE MOVIMIENTOS

Metodo

Operaciéon
Referencia Producto
Fecha Analista
Mano lzquierda s S Mano Derecha
Descripcion Descripcion

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

Arreglo del area del trabajo
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Es imprescindible que se encuentre con un lugar fijo y determinado para todas las
herramientas materiales, controles, los cuales deben estar localizados enfrente del

operador y lo mas cerca posible.

Las cajas y depdsitos que reciben material por gravedad deben estar adaptados para
entregarlo cerca y enfrente del operador. Ademas, siempre que sea posible, el
material terminado debe retirarse mediante el empleo de la fuerza de gravedad.
(Garcia Criollo, 2005)

1.12.1 CONCEPTO DEL METODO OWAS

El método OWAS basa sus resultados en la observacién de las diferentes posturas
adoptadas por el trabajador durante el desarrollo de la tarea, permitiendo identificar
hasta 252 posiciones diferentes como resultado de las posibles combinaciones de la
posicion de la espalda (4 posiciones), brazos (3 posiciones), piernas (7 posiciones) y

carga levantada (3 intervalos).

El método permite la identificacion de una serie de posiciones basicas de espalda,
brazos y piernas, que codifica en cada "Cédigo de postura", sin embargo, no permite
el estudio detallado de la gravedad de cada posicion. Por ejemplo, el método
identifica si el trabajador realiza su tarea con las rodillas flexionadas o no, pero no
permite diferenciar entre varios grados de flexion. Dos posturas con idéntica
codificacion podrian varian en cuanto a grado de flexion de las piernas, y como
consecuencia en cuanto a nivel de incomodidad para el trabajador. Por tanto, una
vez identificadas las posturas criticas mediante el método OWAS, la aplicacion
complementaria de métodos de mayor concrecién, en cuanto a la clasificacion de la
gravedad de las diferentes posiciones, podria ayudar al evaluador a profundizar
sobre los resultados obtenidos. ( Sabina Asensio Cuesta, 2010)
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CAPITULO II

2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA
2.1 RESENA HISTORICA

Reproavi es una empresa que se inici0 con varias granjas ubicadas en: Lita,
Carolina, Monterrey, Imbaya, Chamanal, Paraiso, Piman, Chota San Guillermo,
donde se realiza el proceso de crecimiento de pollos, aves de corral, y gallinas (aves
de la especie Gallus Domesticus), mismos que son transportados, a la Faenadora
ubicada en la ciudad de Ibarra, donde finalmente se tiene el producto terminado.

Pero surge la necesidad de entregar mejores productos al mercado, es decir que los
pollos tengan mas vitaminas y menos grasa, por lo que asi empieza a nacer el Area
de Produccién de Balanceado (Molino), en el mismo que trabajan 12 operarios cada
uno distribuido en las diferentes areas que tiene el area de produccién de
balanceado y se encuentra ubicado en la ciudadela municipal entre las calles Hernan
Gonzales de Saa y calle Los Incas.

Tiene como objetivo la producciéon de balanceado para pollos, aves de corral, pollos y
gallinas (aves de la especie Gallus Domesticus), estos alimentos han sido
desarrollados por estudios, que se han determinado para el sano crecimiento de los
pollos. En donde a través de varios procesos como el pesaje de los macro
ingredientes, pesaje de los micro ingredientes, pesaje del aceite de palma, mezcla,
enfundado, y almacenado, se realizan los alimentos, que dependiendo de las
necesidades de cada granja son transportados, hacia las diferentes granjas ubicadas

en varios sectores.

El area de produccion de balanceado no expende el producto final, la produccion
realizada es para consumo de la propia empresa, como se menciond anteriormente
cuenta con granjas de la propia empresa distribuidas por la ciudad, el area de

produccion de balanceado solo elabora bajo pedido para las mismas granjas de la
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empresa, en la Faenadora es donde finalmente se obtiene el producto final de toda la

cadena que son los pollos para el consumo del cliente.

2.2 INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA
2.2.1 DATOS DE LA EMPRESA

REPROAVI CIA. LTDA. (Molino Gran Pollo)

RUC 1090106216001
Teléfono (+593#) Fax ID 26037
Localidad Imbabura

Pais de la Empresa Ecuador

Es una empresa localizada en la ciudad de Ibarra en se localizan sus plantas de
produccion, ubicadas en la Ciudadela Municipal donde encontramos el area de
produccién de balanceados (molino), y la Faenadora de aves de corral (pollos), y en

Quito, cuenta con sus oficinas administrativas.

Reproavi tiene una cadena de produccion, desde criar y alimentar a sus pollos en las
granjas que se localizan en Lita, Carolina, Monterrey, Imbaya, Chamanal, Paraiso,
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Piman, Chota y San Guillermo, el alimento es elaborado en el area de produccion de
balanceado, después las aves de corral (pollos) son transportadas de las granjas

hacia la planta Faenadora, encargada de realizar el producto final.

En el &rea de produccion de balanceado se reciben los pedidos de alimento para las
aves de las granjas, mediante férmulas alimenticias. Se empieza a producir de
acuerdo a la formula alimenticia, una vez realizado el proceso de produccion, este

pedido sale en el transporte de la empresa a dirigirse hacia las granjas.

Figura 15. Descripcion de la cadena de suministros del area de produccion de balanceado

PROVEEDORES MAIZ \

PROVEEDORES SOYA

MOLINC GRAN POLLO

PROVEDORES
VITAMINA

UTA

e ——————

CAROLINA

MONTERREY e

ALMACENAMIENTO

IMBAYA DE MATERIALES

CHAMANAL
PARAISO

PIMAN

CHOTA

SAN GUILLERMO

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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2.3 DISTRIBUCION DE PLANTA (LAY OUT)

En el Lay Out se muestra el Area de produccion de balanceado en donde se
desarrolla el proceso productivo, la disposicion de las maquinas, y de las areas,

como se encuentran ordenadas y los operadores en las diferentes areas.



Figura 16. Lay Out Area de produccion de balanceado (Reproavi)
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Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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2.4 MAQUINARIA

La planta de produccién de balanceado cuenta con el siguiente numero de
maquinaria para realizar sus procesos, con el tiempo se ha ido innovando en los

sistemas de maquinarias teniendo hoy en dia lo siguiente

Tabla 6. Maquinaria

MAQUINARIA NUMERO

Pre limpiadora 1

Elevadores 3

Cosedora 1

Mezcladoras 2

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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2.5 TALENTO HUMANO

El talento humano esta conformado por 12 operarios que se encuentra realizando
actividades directas al proceso de produccion, también se encuentran formando

parte del proceso la jefe de produccion y el supervisor de produccion.

Tabla 7. Control de produccién

PUESTOS NOMBRE
Jefe de produccion Ingeniera Karina Campues
Supervisor de Produccion Ingeniero Henry Cuaspues

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Tabla 8. Operadores

PUESTOS NUMERO DE TRABAJADORES

'_\

Pesaje micro ingredientes
Pesaje aceite
Pesaje Macro ingredientes
Molino
Empacadora
Estivaje
Abastecimiento de materia prima

Recepcion de materia prima

P RN NN R PR

Montacargas

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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2.6 MATERIA PRIMA

La materia prima que se utiliza para la produccion se compone del maiz, soya,
vitaminas (Cloretetrax, Rase Mix Brilo Inicial, Inhimold, Carbonato) y Aceite de

Palma. La materia es transportada de varias ciudades del pais, hasta llegar a la

planta de produccion de balanceado.

Tabla 9. Materia Prima

MATERIA PROVEEDOR CIUDAD DE CIUDAD DE
PRIMA PARTIDA LLEGADA
Maiz Nacional AFABA Santo domingo Ibarra
Maiz Nacional Simén Zambrano Manabi Ibarra
Maiz Nacional Fabian Macias Quito Ibarra
Maiz Nacional Cevaca S.A. Los rios Ibarra
Soya Importada AFABA Guayaquil Ibarra
Cloretetrax Phamacy y Quito Ibarra
Nutrition
Rase Mix Brilo Quimica Suiza Quito Ibarra
Inicial
Inhimold Ecuapremex S.A. Quito Ibarra
Carbonato Milan Garcia Quito Ibarra
Aceite de PALCIEN S.A. Santo domingo Ibarra
Palma

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza



Tabla 10. Insumos
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INSUMOS PROVEEDOR CIUDAD DE CIUDAD DE
PARTIDA LLEGADA

Sacos Blancos Raflatex Quito Ibarra

Gas Ibarra Ibarra

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

2.7 LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

2.7.1 MACRO PROCESO
2.7.1.1 Procesos Estratégicos

e Planificacion de pedidos

Para realizar la produccion de balanceado empiezan desde la mafana, con

las llamadas de las granjas a la jefa de produccion, ella se encarga de

comunicar al supervisor de produccion las paradas que se realizaran en el dia

para las distintas granjas, y el supervisor de produccion comunica a los

operadores de cada area los pedidos del dia.
2.7.1.2 Procesos Productivos

e Pesaje de las materias primas

El proceso empieza en el area de pesaje, cuando el transporte ingresa a la

empresa, se realiza una desinfeccion con una manguera en las llantas,

después este ingresa a la bascula, donde es tomado el peso para determinar

la cantidad de materia prima que va a ingresar a la recepcion de materia

prima.
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Verificacion de calidad de la materia prima

El transporte ingresa hacia la recepcion de materia prima, donde el encargado
de la bodega de macro ingredientes, controla el limite de humedad del maiz,
con un medidor. El limite tiene que estar en 13° grados, caso contrario se
devolveria todo el maiz. Este proceso se realiza solo con el maiz, la soya y las

vitaminas no forman parte de este proceso.

Recepcidén y almacenamiento de materia prima
El proceso de recepcion de la materia prima empieza cuando el encargado de
bodega de macro ingredientes recibe la autorizacion del jefe de produccion

para descarga la materia prima (maiz, soya, vitaminas,) y almacenar en el silo.

Limpieza del maiz

Una vez almacenado el maiz, pasa por el elevador, después por la maquina
pre limpiadora, para eliminar las impurezas de menor tamafio, después el
sistema envia a un silo limpio todo el grano que ya fue separado de todas las

impurezas.

Molienda

El maiz es triturado.

Pesaje
Los macro ingredientes como son el maiz y la soya son pesados, teniendo en
cuenta la férmula para cada dieta, y posteriormente son transportadas hacia la

maquina mezcladora.

Premezcla
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En la pre mezcla segun la dieta se pesa cierta cantidad de vitaminas
(Cloretetrax, Rase Mix Brilo Inicial, Inhimold, Carbonato. finalmente, se
incorporan  los liquidos (aceite de palma), estos son llamados micro

ingredientes, y son transportados hacia la maquina mezcladora.

Mezcla
Una vez molidas, son combinadas durante un tiempo con las materias primas
mas pequefias (vitaminas) previamente pesadas. Por ultimo, se incorporan el

aceite de palma.

Enfundado
A través de maquina llenadora se enfunda el balanceado con un peso de
45.45 kg, el cual es trasladado por bandas transportadoras hacia la maquina

cosedora para sellar el saco de balanceado.

Almacenado
Una vez terminado el producto se realiza el almacenamiento, en el cual
participan dos operadores estibando los quintales de balanceado, y

ubicandolos en el area de producto terminado.

Distribucion
En el area de carga de producto terminado, se estiban los quintales en
camiones, que llevan el producto hacia varias granjas (Lita, Carolina,

Monterrey, Chamanal, Imbaya Paraiso Piman Chota, San Guillermo).

2.7.1.3 Procesos de Apoyo

Recursos Humanos
El departamento de recursos humanos es el encargado de la contratacion del

personal, para trabajar en la empresa.
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e Seguridad Industrial
El departamento de seguridad y salud ocupacional es el encargado de velar
por el bienestar de los trabajadores y garantizar las condiciones ambientales
de trabajo.

e Mantenimiento
Es el encargado de dar mantenimiento a las maquinas y arreglar las averias o

dafos causados, para que la produccién por fallas mecénicas no se pare.

Figura 17. Mapa de Procesos

PROCESOS ESTRATEGICOS
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Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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2.7.2 MESO PROCESO

El proceso productivo se encuentra formado por el pesaje de los micro ingredientes,
pesaje de los macro ingredientes, pesaje del aceite, finalmente, el empacado y

distribucion hacia las granjas.



Figura 18. Diagrama SIPOC del meso proceso
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Proveedores Entradas/Req Proceso Salidas/Requisitos Clientes
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Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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2.8 ANALISIS GENERAL DE PROBLEMAS EN EL AREA DE

PRODUCCION

Los problemas que se han encontrado en el area de produccién de balanceado en la

empresa Reproavi se establece:

1. Retrasos en el area de Macro ingredientes y en el Area de pesaje del aceite

2.8.1

de palma, se genera este problema porque en estas areas se realiza las
operaciones mas forzosas para los operarios, y son las areas en las cuales el

proceso productivo es mas demoroso.

No se llevan registros o datos de la productividad teniendo en cuenta que es
un factor muy critico, ya que no se sustenta como se desarrollan las
actividades realizadas por los operarios, el trabajo se realiza mon6tonamente,
dejando a un lado el posible desempefio de los operarios, sin tomar en cuenta

gue puede ser mas alto o mas bajo.

Los trabajadores realizan varias actividades que son de gran esfuerzo
dejando, su rendimiento muy bajo al final del dia laboral, por esta razén es
necesario tomar en cuenta que los operarios, son el talento humano que hace

que la empresa se mueva.
CRITERIOS - PROBLEMAS

Tiempos no estandarizados
No existe control en la produccion
Paradas de tiempo en el area de macro ingredientes

Falta de registros de productividad



2.8.2

2.8.3
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CRITERIOS - EXPECTATIVAS DE REPROAVI

Comunicacion con los departamentos
Personal competente

Maquinaria adecuada

Recursos necesarios

Ergonomia

Productividad

MATRIZ DE PRIORIZACION

Para determinar La priorizacién de los diferentes problemas que se presentan en el

area de produccion de balanceado se ha realizado una matriz de priorizacion.

Determinando el siguiente puntaje:

RELACION RELACION RELACION SIN
FUERTE: MEDIA: DEBIL: RELACION:




Tabla 11. Matriz de priorizacion

B. EXPECTATIVAS DE REPROAVI

CRITERIO COMUNICACION PERSONAL MAQUINARIA RECURSOS ERGONOMIA  PRODUCTIVIDAD TOTAL
CON LOS COMPETENTE ADECUADA NECESARIOS
DEPARTAMENTOS

NO EXISTE 3 5 1 1 1 5 16
CONTROL EN LA
PRODUCCION

%)
<
=
L
—
o)
@)
o
o
<

FALTA DE 0 5 3 0 5 5 18
REGISTROS DE
PRODUCTIVIDAD

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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2.84 RESULTADOS

Seleccionando las expectativas de Reproavi mas afectadas y los problemas mas

afectados

Tabla 12. Problemas y Expectativas

PROBLEMAS MAS AFECTADOS EXPECTATIVAS DE LA
EMPRESA MAS AFECTADAS
Tiempos no estandarizados Personal competente
Paradas de tiempo Productividad

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Determinando estos problemas en el area de produccion de balanceados es
necesario realizar un estudio de métodos y tiempos se proveera de métodos,
procedimientos y técnicas para que se equilibre de manera ordenada, y con base en

estudios de medicién de los procesos.

No se llevan registros o datos de la productividad teniendo en cuenta que es un
factor muy critico, ya que no se sustenta como se desarrollan las actividades
realizadas por los operarios, el trabajo se realiza mon6tonamente, dejando a un lado
el posible desempefio de los operarios, sin tomar en cuenta que puede ser mas alto

0 mas bajo.

Los trabajadores realizan varias actividades que son de gran esfuerzo dejando, su
rendimiento muy bajo al final del dia laboral, por esta razon es necesario tomar en
cuenta que los operarios, son el talento humano que hace que la empresa se mueva,
y para ello es necesario, plantear propuestas de cdémo mejorar el método realizando
su trabajo, con menos operaciones disminuyendo el esfuerzo en sus actividades
diarias, y lo mas importante elevando su productividad, dando asi buenos resultados

para la empresa.
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Se identifica cuéles son los aspectos improductivos que afecten al proceso en el &rea
de produccion de balanceado en la empresa Reproavi, ademas con las
observaciones se podra plantear mejoras que ayuden a la empresa a elevar la

productividad de sus trabajadores y a crear un registro.

2.9 PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS

En el area de produccion de balanceado existen riesgos laborales, para los operarios
por la forma en que desempefian sus actividades, que pueden traer serias
consecuencias con el paso del tiempo, por esta razon se ha realizado este estudio

mediante el método owas.

2.10 DATOS DE LA EVALUACION POR AREAS
2.10.1 AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES

Mediante el método OWAS se determina en al area de pesaje de macro ingredientes
los riesgos que el operador tiene al momento de realizar, las actividades en su area,

como se presenta a continuacion.

Figura 19. Proceso de pesaje de macro ingredientes

Fuente: Area de produccion de balanceado



89

Para realizar el estudio al operador es necesario recolectar la informacion de la
persona que se encuentre realizando sus operaciones en el area, en la Figura 20

Datos del puesto del operador, se observa todos los datos tomados al operador.

Figura 20. Datos del puesto del operador

Empresa Reproavi
Departamento Area de produccidn de balanceado
Identificador del puesto: Macro ingredientes
Descripcion Pesaje de los Macro ingredientes
Nombre del trabajador Javier Orbe
Sexo Masculino
Edad 38

Antigiiedad en el puesto

Tiempo por jomada

Duracién de la jomada 8
Escriba brevemente lo que El trabajador realiza mucha fuerza muscular en los brazos y en su espalda.
obseno

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza

A continuacién, se evalla la espalda, dependiendo de como el operador se
encuentre realizando sus actividades en este caso, la evaluacién es espalda doblada

existe flexion del tronco.

Figura 21. Evaluacion de la Espalda

Posicién de la espalda del trabajador

Kkt

Espalda derecha: el eje del tronco estd alineado con el eje caderas-piernas

2 Espalda doblada: existe flexidn del tronco
Espalda con giro: existe torsidn del tronco o inclinacidn lateral superior a 20°

Espalda doblada con giro: existe flexidn del tronco y giro (o inclinacidn) de forma simultanea

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza
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Se evallan los brazos, el operador de esta area emplea los dos brazos bajos ambos
estan situados bajo el nivel de los hombros.

Figura 22. Evaluacion de los brazos

Posicidn de los brazos del trabajador:

] [

L] - . - .
Los dos brazos bajos: ambos brazos estan situados bajo el nivel de los hombros
Un brazo bajo y el otro elevado: un brazo estd situado bajo el nivel de los hombros y el otro (o parte del otro) estd situado por encima del nivel de los hombros

Los dos brazos elevados: ambos brazos (o parte de los brazos) estan situados por encima del nivel de los hombros

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza

En la evaluacion de cargas y fuerzas el operador realiza una fuerza en la carga de mas de 20 kg.

Figura 23. Evaluacion de Cargas y Fuerzas

Indique |a carga gue levanta el trabajador

Menos de 10 kg
Entre 10 y 20 kg

® Mas de 20 kg

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza
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Figura 24. Resultados

Informacion de Empresa / Depa
Empresa: Reproavi
Departamento: N/A
Identificador del puesto: Macro ingredientes
Descripcion: Pesaje de los Macro ingredientes
Informacion del Trabajador evaluado
Nombre del trabajador: Javier Orbe
Sexo: Masculino
Edad: 38
Antigiiedad en el puesto: 5
Tiempo por jornada: 6

rtamento / Puesto evaluados

Duracion de la jornada: 8

El trabajador realiza mucha fuerza muscular en los brazos y en su espalda.
Resultados del método - OWAS (Ovako Working

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza

2.10.2 AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA

Se toman los datos del area de pesaje del aceite de palma, estos datos seran los del

puesto del operador, para poder obtener los resultados de los riesgos.

Figura 25. Datos del puesto del operador

— Informacidén de Empresa/ Departamento / Puesto evaluados

Empresa Reproavi
Departamento- Area de produccién de balanceadao
Identificador del puesto- Aceite de Palma
Descripcidn: Pesaje del aceite de palma
— Informacidn del T luad
MNombre del trabajador: Hector Velasco
Sexo” Masculino
Edad- 43
Antigiiedad en el puesto- 10
Tiempo por jornada: [
Duracidn de la jornada: g
— Observaciones
Escriba brevemente lo que cargar aceite desde (drea aceite) y transporta niicleo mezcladora
obsens- transporar aceite a mezcladora

descargar aceite en mezcladora
regresar (area aceite)
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Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza

Para realizar la evaluacion de la espalda el operador realiza sus actividades con la

espalda doblada, existe flexion del tronco.

Figura 26. Evaluacion de la Espalda

Posicidn de |a espalda del trabajador

~ 4 L)

Espalda derecha: el eje del tronco estd alineado con el eje caderas-piemas
* Espalda doblada: existe flexion del tronco
Espalda con giro: existe torsién del tronce o inclinacidn lateral superior a 20°

Espalda doblada con giro: existe flexidn del tronco y giro (o inclinacidn) de forma simultanea

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza

Para evaluar los brazos se observa la operacion que realiza y los dos brazos estan

bajos, y se encuentran situados al nivel del hombro.

Figura 27. Evaluacion de los Brazos

Posicion de los brazos del trabajador

¢ [

. . .
Los dos brazos bajos: ambos brazos estan situados bajo el nivel de los hombros
Un brazo bajo y el otro elevado: un brazo estd situado bajo el nivel de los hombros y el otro (o parte del otro) esté situado por encima del nivel de los hombros

Los dos brazos elevados: ambos brazos (o parte de los brazos) estan situadas por encima del nivel de los hombros

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza
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Para evaluar las piernas del operador de esta &rea se encuentra andado ya que tiene

que transportar en dos cargas el aceite a la maquina mezcladora.

Figura 28. Evaluacion de las Piernas

Posicidn de las piernas del trabajador.

&« L b ¢ &4 &

Sentado

De pie con las dos piernas rectas con el peso equilibrade entre ambas

De pie con una pierna recta y la otra flexionada con el peso desequilibrado entre ambas
De pie o en cuclillas con las dos piernas flexionadas y el peso equilibrado entre ambas

De pie o en cuclillas con las dos piernas flexionadas v el peso desequilibrado entre ambas
Arrodillado

® Andanda

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza

La fuerza para la carga es mas de 20 kg.

Figura 29. Evaluacion de cargas y fuerzas

Indigue la carga gue levanta el trabajadaor

Menos de 10 kg
Entre 10 y 20 kg
® Mas de 20 kg

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza



94

Figura 30. Resultados

Informacion de Empresa / Departamento / Puesto evaluados
Empresa: Reproavi
Departamento: N/A
Identificador del puesto: Aceite de Palma
Descripcion: Pesaje del aceite de palma
Nombre del trabajador: Hector Velasco

Sexo: Masculino
Edad: 43

Antigiiedad en el puesto: 10

Tiempo por jornada: 6

Duracion de la jornada: 8

/A

Resultados del método - OWAS (Ovako Working Analysis Syste

Fuente: Software Riesgolab Ergosoft, Elaborado por Erika Chicaiza

RESULTADOS

Como indican los resultados, el sistema musculo esquelético sera el afectado por, la
fuerza que realiza el operador, con este estudio se busca concientizar a los
operadores que deben utilizar las fajas ortopédicas lumbares, para no sufrir dafios

sobre el sistema musculo esquelético.

En la empresa se tiene todos los equipos de proteccion personal que el
departamento de seguridad industrial ha implementado, pero por falta de costumbre
los trabajadores no los utilizan debidamente, con este estudio que se realiza
mediante el método owas, en estas areas es donde los operadores realizan mayores
fuerzas y deben usar adecuadamente las fajas ortopédicas lumbares que el
departamento de seguridad industrial ha implementado.
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CAPITULO Il

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL MEDIANTE
EL ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS EN EL AREA DE
PRODUCCION DE BALANCEADO EN LA EMPRESA

REPROAVI
3.1 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS ACTUALES

Tomando los tiempos actuales se determinara cuél es el tiempo estandar de las

operaciones, en cada subproceso del proceso productivo.

3.2 PREPARACION

Para la etapa de preparacion, se ha realizado un levantamiento de procesos, que
consistié en definir el inicio del proceso productivo hasta el final, es de mucha ayuda
gue en cada area de trabajo, para la toma de tiempos se encuentre desarrollando las

actividades un operador que desarrolle bien su trabajo y que tenga gusto por él.

En el area de produccion de balanceado en la empresa Reproavi, los operadores que
tienen mas tiempo trabajando en la misma, son los encargados de ocupar los
puestos de las areas del proceso productivo, los operadores que tienen menos
experiencia se encargan de otras operaciones como son la carga de materias primas
o productos terminados, y con un aprendizaje se van acoplando para ubicarlos
dentro del proceso de produccién. Esta razon facilita el estudio de tiempos porque se

realiza la toma de tiempos con operadores que tienen mayor experiencia.

La orden de mezcla con la que se trabaja en el area de produccion de balanceado se

indica en la Figura 31 Orden de mezcla.



Figura 31. Orden de mezcla

1. Maiz Nacional e Importado

2. Soya Nacional e Importada

3. Vitaminas

4. Ndcleo

5. Carbonato de Calcio

6. Aceite de Palma

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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Como ya se ha observado cual es el orden de mezcla, se definira en que proceso se

realiza cada etapa de la orden de mezcla.

Figura 32. Etapas del Proceso productivo

PESAIE DE LOS

MACRCOINGREDIEMTES PESAJE DrE LOS
(maiz nacional & MICROINGREDIEMTES O
impaortadao, soya nadonal [vitaminas)
e importada) MUCLED,
CARBOMAT
O DE
CALCIO

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

PESAJE DEL
ACEITE DE

PALMA
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3.3 EJECUCION

Ya analizados los subprocesos del proceso de produccion, se procede a registrar la

informacion.

3.4 DIVISION DE LA OPERACION EN ELEMENTOS

34.1 DIVISION EN ELEMENTOS DEL PESAJE DE LOS MACRO
INGREDIENTES

La division de la tarea en elementos para el pesaje de los macro ingredientes se ha

ejecutado, tomando en cuenta que la orden de mezcla se realiza por paradas, las

paradas ingresan a la maquina mezcladora y salen los sacos de balanceado, en una

parada se producen 44 sacos de 45.45 kg.

Para el pesaje de los macro ingredientes las actividades que se descomponen de la
operacion son las que se encuentra en la Tabla 13 Division de las operaciones en

elementos del area de pesaje de macro ingredientes.



Tabla 13. Division de las operaciones en elementos del area de pesaje de macro ingredientes
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DIVISION EN ELEMENTOS

1.

cargar maiz desde tolva

CARGAR EL PRIMER COCHE DE MAIiZz

transporta maiz a mezcladora

descarga maiz en mezcladora

2
3.
4

regresar a tolva

carga maiz desde tolva

CARGAR EL SEGUNDO COCHE DE MAIZz

transporta maiz a mezcladora

descarga maiz en mezcladora

regresar a tolva

of o N[ o »

carga maiz desde tolva

CARGAR EL TERCER COCHE DE MAIZz

. transporta maiz a mezcladora

11.

descarga maiz en mezcladora

12.

regresar a tolva

13.

carga soya desde tolva

CARGAR EL PRIMER COCHE DE SOYA

14.

transporta soya a mezcladora

15.

descarga soya en mezcladora

16.

regresar a tolva

17.

carga soya desde tolva

CARGAR EL SEGUNDO COCHE DE SOYA

18.

transporta soya a mezcladora

19.

descarga soya en mezcladora

20.

regresar a tolva

21.

carga soya desde tolva

CARGAR EL TERCER COCHE DE SOYA

22.

transporta soya a mezcladora

23.

descarga soya en mezcladora

24.

regresar a tolva

CARGAR EL PRIMER COCHE DE MAIz

25.

carga maiz importado desde tolva

IMPORTADO

26.

transporta maiz importado a mezcladora

27.

descarga maiz importado en mezcladora

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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En la parada que se producen 44 sacos de balanceado, se realizan 7 operaciones

estas operaciones son:

e Cargar el primer coche de maiz
e Cargar el segundo coche de maiz
e Cargar el tercer coche de maiz
e Cargar el primer coche de soya
e Cargar el segundo coche de soya
e Cargar el tercer coche de soya

e Cargar el primer coche de maiz importado

Como se explica en la Tabla 13 Division de las operaciones en elementos del
area de pesaje de macro ingredientes, se ha divido las operaciones en elementos
obteniendo un total de 27 elementos. Cabe recalcar que los productos que se
elaboran solo cambian los nhombres, al momento de realizar la formula, ya que en
una formula se necesita mas maiz que soya, pero siempre se transportan las mismas

cantidades totales de la formula, en los coches.

3.4.2 DIVISION EN ELEMENTOS DEL PESAJE DE MICRO INGREDIENTES

La division de la operacion del pesaje de micro ingredientes se ha dividido en 11
elementos, como muestra la Tabla 14 Division de las operaciones en elementos

del area de pesaje de micro ingredientes.
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Tabla 14. Division de las operaciones en elementos del &rea de pesaje de micro ingredientes

OPERACION: PESAJE DE LOS MICRO INGREDIENTES
NUMERO DE )
AERAETENES DIVISION EN ELEMENTOS

1 Abrir costal vacio
2 Colocar fosfato en el costal

3 Llevar el costal con fosfato a la balanza
4 Pesar fosfato
5 Pesar sal
6 Pesar lisina
7 Pesar methionina
8 Pesar treonina

9 Pesar maycoad

10 Pesar maxiban

11 Parar balanza

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

3.4.3 DIVISION EN ELEMENTOS DEL PESAJE DEL ACEITE DE PALMA

La division de operacion en elementos del pesaje del aceite de palma ha sido de 8
elementos como se muestra en la Tabla 15 Divisién de las operaciones en

elementos del area de pesaje del aceite de palma
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Tabla 15. Division de las operaciones en elementos del area de pesaje del aceite de palma

OPERACION: PESAJE DEL ACEITE DE

PALMA
O’:‘;“Ffzgﬁ; DIVISION EN ELEMENTOS
cargar aceite desde (area aceite) y

1 transportar nicleo a mezcladora
2 transportar aceite a mezcladora
3 descargar aceite en mezcladora
4 regresar (area aceite)
5 carga aceite desde (area aceite)
6 descargar nucleo en mezcladora
7 transporta aceite a mezcladora
8 descarga aceite en mezcladora

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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3.4.4 DIVISION EN ELEMENTOS DEL EMPACADO

El proceso de empaque cuenta con 7 divisiones de elementos.

Tabla 16. Division de las operaciones en elementos del rea de empaque

OPERACION: EMPACADO DE LOS SACOS DE
BALANCEADO

HUbEERE Dl DIVISION EN ELEMENTOS
OPERACIONES

Tomar saco vacio

Abrir saco vacio

Poner saco en maquina

Encender maquina

Maquina llena saco

Tomar las puntas para coser

N o o A W N|

Saco pasa por la banda

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

3.5 CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES
3.5.1 ABACO DE LIFSON

Después de haber definido cuales son las operaciones y dividirlas en elementos, se
necesita saber cuantas observaciones se debe cronometrar para determinar cuél es

el tiempo observado o tiempo promedio de cada operacion.

Se procede mediante el Abaco de Lifson a calcular cuantas observaciones seran las

necesarias.

1. Primero se cronometrara una muestra, esta muestra sera de n=10, como dice

el Abaco de Lifson se procede a partir de mediciones n=10, es decir, que la
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muestra es un numero fijo y seran 10 observaciones las que se realizaran
para empezar el calculo, de las observaciones exactas.
2. Ahora se realizaran tablas en donde se observa la muestra de los tiempos

tomados de n=10, para todas las areas de produccion.

En la Tabla 17 Tamafio de la muestra para el pesaje de los macro ingredientes,
se observa los tiempos tomados con una muestra de n=10, para el area de pesaje de

macro ingredientes.



Tabla 17. Tamafio de la muestra para el pesaje de los macro ingredientes
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5 REPROAV/
VI eewewos ] mewos |
OPERACION : PESAJE DE LOS
MACRO INGREDIENTES L2314 15|6¢ T899 10
1 |cargar maiz desde tolva 19 | 22 |11 (18 | 21| 12| 27 | 15| 12| 17
2 |transporta maiz a mezcladora 8 9186 |9]|7 4 | 6 | 5] 4
3 |descarga maiz en mezcladora 31 |44 (29|28 |32]| 31|43 |33|29] 41
4 |regresar a tolva 8 9 14| 7|9 3 7|8 |7 | 7
5 |carga maiz desde tolva 21 (22120 12|11 8 |18 | 23|10 19
6 |transporta maiz a mezcladora 4 |1 8|69 |7]|6 123 |86
7 |descarga maiz en mezcladora 29 | 331413113439 32]27]|35] 36
8 |regresar a tolva 71677 |9] 8 9 | 8|19 4
9 |carga maiz desde tolva 12 130 |17 (12|11 | 14 | 11 | 12| 18| 20
10 |transporta maiz a mezcladora 3|14 |5|5|6]|7 516 |7]|7
11 |descarga maiz en mezcladora 38 | 2526|131 |37)| 27|23 |36|34]| 27
12 |regresar a tolva 4 517|187 |7 7| 5|46
13 |carga soya desde tolva 12 | 15|11 18|20 12 | 14 | 13| 11| 12
14 |transporta soya a mezcladora 5 75|16 |47 9 | 6 |85
15 |descarga soya en mezcladora 23 135 (34 |34)122| 33|28 |38|34]| 26
16 |regresar a tolva 4 51111 6 [ 5| 5 7| 5|6 |7
17 |carga soya desde tolva 18 |14 |27 15|18 | 20| 22 | 21 | 17| 19
18 |transporta soya a mezcladora 9 5176 85 8 |9 |5]| 8
19 |descarga soya en mezcladora 34 |33 (28]38|36|31|31]29|30]| 28
20 |regresar a tolva 8|6 [ 7]9|4]5 8 | 48] 6
21 |carga soya desde tolva 30 |12 [10] 12| 19| 20 | 22 | 21 | 23| 27
22 |transporta soya a mezcladora 4 | 5110/ 8|9 |11 6 |9 ]|6] 9
23 |descarga soya en mezcladora 25 (38 136|30|33]| 36|27 |29]|38]| 20
24 |regresar a tolva 5 6 | 7| 8|9 4 5 | 5|55
25 |carga maiz importado desde tolva 12 |10 )11 14|14 | 13| 19 | 17| 15| 18
26 |transporta maiz importado a mezcladora | 5 6 | 7|9 |7 8 9 | 719| 9
27 |descarga maiz importado enmezcladora| 23 | 22 [ 25| 34 [ 36 | 24 | 24 | 35 | 36| 28

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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En la. Tabla 18 Tamafo de la muestra para el pesaje de los micro ingredientes
se observa los tiempos tomados con una muestra de n=10, para el area de pesaje de

los micro ingredientes.

Tabla 18. Tamafio de la muestra para el pesaje de los micro ingredientes

wics REPROAV/

NO

OPERACION: PESAJE DE LOS

MICRO INGREDIENTES . e e 4 3 e U & SR
2 | Abrir costal vacio 8 2 2 3 3 4 3 2 2 2
3 |Colocar fosfato en el costal 14 | 16 |46 | 55 | 36| 23 | 34 | 23 |14 | 24
4 |Llevar el costal con fosfato a la balanza 7 8 5 4 14 6 4 5 3 4
5 |Pesar fosfato 35 |1 36 |14 14 (41| 30 | 25 | 34 | 16 | 18
6 |Pesar sal 41 | 38 (29| 17 | 23| 25 | 17 | 34 | 43| 25
7 |Pesar lisina 49 | 31 (20| 18 | 47 | 27 | 36 | 43 [ 31| 26
8 | Pesar methionina 37 | 35 (|32 | 14 | 19| 15 9 32 | 18 | 27
9 |Pesar treonina 23 | 24 (24| 27 | 30| 17 | 19 | 20 | 19| 18
10 [Pesar maycoad 24 | 27 |21 [ 30 [ 30| 26 [ 22 | 40 | 36 | 23
11 [Pesar maxiban 29 6 22 |1 26 | 14| 16 23 32 | 12| 10
12 |Parar balanza 6 3 2 1 4 2 3 2 6 8

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

En la. Tabla 19 Tamafio de la muestra para el pesaje del aceite de palma se
observa los tiempos tomados con una muestra de n=10, para la operacion de pesaje

del aceite de palma.



Tabla 19. Tamafio de la muestra para el pesaje del aceite de palma
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NO

REPROAV/

OPERACION: PESAJE DEL ACEITE
DE PALMA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10

cargar aceite desde (area aceite) y transporta
1 lnicleo a mezcladora 120 180|300(300(300|180 | 120|180 |240]| 240
2 |transportar aceite a mezladora 12 |10 | 13|11 (11| 12 | 14 | 11 | 12| 10
3 |descargar aceite en mecladora 10 [ 17 (15119 | 21| 20 | 23 | 19 | 34| 10
4 |regresar (area aceite) 25 |1 43 136|149 (42| 14| 36 | 35| 42| 36

5 |carga aceite desde (area aceite) 15112 |14 | 10| 8 9 10 | 11| 8 8

6 |descargar nucleo en mezcladora 300(120|120|180|240(120| 120|300|240| 120
7 |transporta aceite a mezcladora 26 | 23 |1 2930|3340 | 34 | 34 |38| 41
8 |descarga aceite en mezcladora 11 |14 10| 9 (11| 13| 12 | 11 | 10| 13

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

En la Tabla 20 Tamafio de la muestra para el empacado de los sacos de

balanceados se observa los tiempos tomados con una muestra de n=10, para la

operacion de empaque.
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Tabla 20. Tamafio de la muestra para el empacado de los sacos de balanceados

e T e

o REPROAW/

OPERACION: EMPACADO DE LOS

SACOS DE BALANCEADO 1 2 13| 4|5 6 7 8 |9 ]| 10
1 |Tomar saco vacio 4 2 31 2 | 6 2 2 2 12| 4
2 | Abrir saco vacio 1 2 20 2 |1 2 2 2 12| 2
3 |Poner saco en maquina 1 1 1] 1 1 1 1 1)1 1
4 |Encender maquina 2 2 21 1] 2 1 1 2 | 1] 2
5 |Magquina Llena saco 11 (11 ] 1211 (11| 11|12 [11]12] 11
6 |Tomar las puntas para coser 2 3 3| 2|2 2 2 2 | 2] 2
7 |Saco pasa por la banda 6 6 6| 6 | 6| 6 6 6 | 6] 6

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

3. Como ya se han tomado las muestras de n=10, 6sea las 10 lecturas ahora se

calculara el valor superior y el valor inferior, al calcular estos valores se refiere
el valor superior (S) al nUmero mayor que se encuentre en la fila que estemos
calculando, y lo mismo sucede para el valor inferior (I) se calculara este valor
escogiendo al nUmero menor que se encuentre en la fila a la que se esté

calculando.

Calculamos el valor superior (S) y el valor inferior (I) con un riesgo del 2 %, es
decir R = 0.02 y un error de e= 5 % del valor, para cada operacién. Mediante

la siguiente formula.

Se mostrara el céalculo de la tercera operacion del area de pesaje de macro
ingredientes para un mayor entendimiento. Tomamos el primer valor que seria

el valor superior (S = 44) y tomamos también el valor inferior que seria (I = 28)
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_ 44— 28
T 44 428

16

B=—
72

B =0.2

Los cuadros pintados tablas, nos muestran los niumeros escogidos para el calculo de
B, para distinguirlos sea pintado el valor superior (S) de color rosado y el valor
inferior (I) de verde, tal y como se muestra en la Tabla 21 Total de lecturas segun el

Abaco de Lifson para el area de pesaje de los macro ingredientes.

4. Ahora ya obtenido el valor de B= 0.2, y los demas valores del error y del riesgo
como se dio a conocer anteriormente se empezara trazando las lineas en el
Abaco de Lifson, que nos llevaran al nimero de lecturas.

5. Se empieza tomando un valor de e (error) el valor escogido es del e= 5 %, se

traza una linea siguiendo este valor, y tomando el valor del riesgo que es del

R=2 % hay que trazar otra linea desde el valor que del riesgo, de modo que se
intersecan las lineas del error y riesgo, al intersecarse las lineas, se traza otra linea
recta, hasta poder unirla con el valor de B que se obtuvo haciendo el célculo este fue
0.2, para todas las operaciones como se puede observar en las tablas anteriores de
todas las operaciones, asi se ha calculado un total de 30 lecturas para todas las

operaciones como se muestra en la Figura 33 Abaco de Lifson.
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Figura 33. Abaco de Lifson
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Tabla 21. Total de lecturas segtn el Abaco de Lifson para el area de pesaje de los macro ingredientes

REPROAV/
N° S
. VALOR | VALOR
OPERACION : PESAJE DELOS
MACRO INGREDIENTES 1234567 |8]9]10 SUP:{IOR INFI;E{:OR B | LECTURAS

1 |cargar maiz desde tolva 192111820 |12]27|15| 12|17 16 38 04 30
2 |transporta maiz a mezcladora 8198|697 |4]6]|5]4 5 13 04 30
3 |descarga maiz en mezcladora 31144129(28]32]31|43|33[29]4L 16 72 02 30
4 |regresar a tolva 81947 [9]3|7]|8]|7]|7 b 12 05 30
5 |cargamaiz desde tolva 20122012012 11] 8 {18]23[ 10 19 15 3l 05 30
6 |transporta maiz a mezcladora 4081619 |7[6([12]3]8]6 9 15 06 30
7 |descarga maiz en mezcladora 2933 [41(31]34]39(32|27|35]36 14 68 02 30
8 |regresar a tolva T0617[719]8]9(8]9]4 5 13 04 30
9 |carga maiz desde tolva 12130171211 |14])11]12]18|20| 19 41 05 30
10| transporta maiz a mezcladora 314|556 [T7|5]|6]|T7]|7 4 10 04 30
11 |descarga maiz en mezcladora 38| 25]|26]31|37[27|23]36|34|27 13 63 02 30
12 |regresar a tolva A1S|TI8|T|T7|7]5]4]6 3 12 03 30
13|carga soya desde tolva 1201511118 20(12|14|13] 11|12 9 3l 03 30
14 transporta Soya a mezcladora 507]5[6[4[7[9]6]8]5 5 13 04 30
15| descarga soya en mezcladora 23|35(34|34122]33|28|38]34]2 16 60 03 30
16 |regresar atolva A5 16 [5|5|7]|5]6]|7 7 15 05 30
17|carga soya desde tolva 18| 14(271|15|18]20(22(21]| 1719 13 41 03 30
18 |transporta Soya a mezcladora 9(5]|7|6(8[5[8]9]|5](8 4 14 03 30
19 |descarga soya en mezcladora 34133[28]38]36(31(31]29{30[28] 10 66 02 30
20|regresar a tolva 816 [7[9[4]5]|8]|4]8]|6 5 13 04 30
21|carga soya desde tolva 301210 12]19]20| 22|21 | 23|27 20 40 05 30
22 |transporta soya a mezcladora 40511008 [9(1L[6]9]6]9 7 15 05 30
23 |descarga soya en mezcladora 25138(36(30]33]36]27|29]38]20 13 58 02 30
24 |regresar a tolva S506]718[9[4|5]5]5]5 5 13 04 30
25|cargamaiz importado desdetolva {1210 11|14 (14 |13 [19]17] 15|18 9 29 03 30
26 |transporta maizimportadoamezcladora |5 (6 | 7| 97 [8 (9| 7] 9|9 4 14 03 30
27 |descarga maizimportado enmezcladora | 23 {22 25| 34 [ 36| 24 |24 35| 36 | 28 14 58 02 30

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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Tabla 22. Total de lecturas segtn el Abaco de Lifson para el area de pesaje de los micro ingredientes

| & REPROAV/

OPERACION: PESAJE DE LOS VALOR | VALOR
MICRO INGREDIENTES 112|134 |5]|6]|7]|8]|9]10|SUPERIOR |INFERIOR| B LECTURAS
2 | Abrir costal vacio 8122|133 |4[3]2|2]2 6 10 0,6 30
3 |Colocar fosfato enel costal 14(16 (465536 (23|34]|23]| 14|24 32 69 0,5 30
. Llevar el costal con fosfato a la balanza 7lelslalialelalslala 1" 17 06 20
5 |Pesar fosfato 35(36|14]| 14 |41]30|25|34|16] 18 27 55 05 30
6 |Pesar sal 41(38(29(17|23|25(17|34|43| 25 26 60 04 30
7 |Pesar lisina 49312018 | 47|27 |36|43[31|26 31 67 05 30
8 | Pesar methionina 37|35(32|14|19[15(9 (32|18 27 28 46 0,6 30
9 |Pesar treonina 23(24 (24127 (30]|17]19|20| 19 18 13 47 03 30
10|Pesar maycoad 24127 (21]130(30]26]22|40| 36| 23 19 61 03 30
11|Pesar maxiban 2906 [22]26|14]16]23|32|12] 10 23 35 0,7 30
12 |Parar balanza 613214232638 7 9 038 30

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Tabla 23. Total de lecturas segtin el Abaco de Lifson para el area de pesaje del aceite de
palma

. REPROAV/

NO

OPERACION: PESAJE DEL ACEITE UGEOIS | 0

SUPERIOR |INFERIOR
DEPALMA 1]2]3]4]5]6|7]8]9]10] o o | B | LECTURAS

cargar aceite desde (area aceite) y transporta
1 |niicleo amezcladora 120/180|300{300|300{180|120|180| 240 | 240 180 420 04 30
2 |transportar aceite a mezladora 1211013111112 1411|112 | 10 4 24 0,2 30
3 |descargar aceite en mecladora 10117115119 (212023193410 24 34 0,7 30
4 |regresar (area aceite) 25(43136|49 |42|14]|36(35|42| 36 35 63 0,6 30
5 |cargaaceite desde (area aceite) 15|12(14)10| 8| 9 |10(11| 8 | 8 7 23 03 30
6 |descargar nucleo en mezcladora 300(120{120] 180]2401120|120|300( 240120 180 420 04 30
7 |transporta aceite a mezcladora 26(23(29(30|33|40(34(34]38]41 17 63 03 30
8 |descargaaceite en mezcladora 11(14)101 9 (1113 |12|11]|10] 13 5 23 0,2 30

Fuente: Area de Produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza



Tabla 24. Total de lecturas segtn el Abaco de Lifson para el area de empaque

112

REPROAV
T mmers [ s ] e

OPERACION: EMPACADO DE LOS VALOR | VALOR
ACOS DE BALANCEADO SUPERIOR |INFERIOR
: L1234 ]5[6[7{8][9]10] S SH B | LECTURAS
1] Tomar saco vacio 412 31 2|6|2]2]2]|2]4 4 8] 05 30
2|Abrir saco vacio Li2] 221 ]2|2])2]2]2 1 3 03 30
3|Poner saco en maquina L1 g1y 1ftrftrf1rj1 0 2| 00 30
4{Encender maquina 212 20 L)2(Lj1]2|1|2 1 3 03 30
5|Llenar saco W R 1 23] 00 30
6| Tomar las puntas para coser 213 202)2|2(2(2]2 1 5 02 30
7/Saco pasa por a banda 66| 6{6|6|6|6]|6]6]|6 0 12| 00 30

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

3.6 CRONOMETRAJE PARA LAS AREAS DE PRODUCCION

El cronometraje se realizara a todas las areas de produccion. Los materiales

empleados son:

e Camara fotografica
e Cronometro

e Un tablero

e [Formatos de registro, para los tiempos cronometrados

e Esferos
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3.6.1.1 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA EL AREA DE PESAJE
DE MACRO INGREDIENTES

Para registrar el tiempo, del proceso de los macro ingredientes, se toma una muestra

de 30 lecturas, como se vio anteriormente en el Abaco de Lifson

El método utilizado para la elaboracion del estudio de tiempo serd el del
cronometraje y se realizé considerando la aplicacion de las caracteristicas es decir

por observacion continua. Todos los datos obtenidos se reflejan a continuacion:



Tabla 25. Tiempos cronometrados del &rea de pesaje de macro ingredientes

 TENPOS CRONONETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE NACRONGREDENTES [eTISTSTGYNVE
Ly
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NOMBRE DEL AREA Macro ingredientes SE INICIA EN cargar maiz desde tolva

NOMBRE DE LA OPERACION Pesaje de los macroingredinetes SE TERMINA EN descarga maiz importado en mezcladora

ELABORADO POR Erika Belen Chicaiza Chuquilla NOMBRE DEL OPERADOR Javier Orbe

TIEMPO OBSERVADO (seg)
o

N ELEMERIOS 1 2 3|14|5(6]7 8 9(10(11|12(13|14| 15|16 | 17 | 18 |19 |20 | 21 ( 22 | 23 ( 24 ( 25| 26 | 27 (28 29 | 30 [ SUMA TIEMPO(:::))MEDIO
1 |cargar maiz desde tolva 19 | 22|11 (1821|1227 15 |12(17| 18 (19 (11|17 11 | 21| 22 | 11|18 (10| 11 | 25| 17| 14 | 12| 20 8 [32] 14 13 505 17
2 |transporta maiz a mezcladora 8 9 8|69 7]4 6 5|14(6|8|7]9] 8 8 7 4 719 7 8 6 5 7 6 7 6|9 8 208 7
3 |descarga maiz en mezcladora 30 [ 42| 2928 (32 (3143 33 |29]|40|33[29[40|39| 27 (36| 27 [ 25|31 )38) 33|34 | 32|36 |3137] 36 [37]28]33 999 33
4 |[regresaratolva 8 2 417191317 8 71781 7[4]5] 6 5 5 7 819 9 8 6 6 7 5 6 718 6 188 6
5 |carga maiz desde tolva 21 | 2220|1211 | 8 (18] 23 |10| 19|12 (11|12(14|( 28 (24| 22 |10 (11|12 15| 11 | 12| 14 |15]) 15| 18 |23 20| 21 472 16
6 |transporta maiz a mezcladora 4 8 6|1 9] 7]|6]12] 3 8|16[5]4]|]8]6]5 6 7 8 5|5 6 7 7 8 6 7 7 81 9| 4 190 6
7 |descarga maiz en mezcladora 29 |33 )141(3134|39(32] 27 |35]|36[28(30|34(25(24(30) 32 |41 (343231 |33)25]|29|27)|18) 34 |36]34]38 927 31
8 [regresaratolva 7 6 71719]18(59 8 94417 ([9]3]7 8 7 7 817 4 5 6 3 7 5 6 8 (9 3 191 6
9 |carga maiz desde tolva 12 13017 (12|11|14) 11| 12 |18| 20| 13 |12 |15|(18| 14 | 17| 14 | 18|11 |12| 13 | 16 | 10| 10 | 19| 17 | 15 |23]| 20 | 13 447 15
10 |transporta maiz a mezcladora 3 4 5|15]6]|7(5 6 717[4)15[6]7] 8 9 6 7 915 6 7 8 5 6 8 5 97|10 184 6
11 |descarga maiz en mezcladora 38 | 25126 (313727 (23] 36 |34]|27[28[29]30(33(34(32) 35|37 (22829 | 29| 43| 42 |40 ) 24| 28 [33]35] 39 915 31
12 |regresaratolva 4 5 718|777 5 416(4])5[6]8]|9 4 5 6 4|5 5 5 5 6 6 7 9 719 8 178 6
13 |carga soyadesde tolva 12 (1511 (182012 |14 13 (111212 )13 (14|12 10 | 18| 16 | 15|17 |15| 18 [ 20 | 21 | 13 [ 21| 15| 15 (10 11| 13 416 14
14 |transporta soya a mezcladora 5 7 516|479 6 | 8|5[4]|5[9]4]|5 7 8 416 |5] 9 8 6 5 7 9 5 3(4]7 176 6
15 [descarga soya en mezcladora 23 [ 35|34 [34(22(33(28( 38 |34]|26|29[28[23]|26(32 (31| 24 [32(33]26) 27|33 | 32|26 |27|35] 36 [32]30]29 866 29
16 |regresaratolva 4 5|[11|6[5[5]7 5 617 [5]7([8|4] 6 4 7 8 6| 4 7 4 5 5 6 5 7 8 [ 3 6 171 6
17 |[cargasoyadesde tolva 18 114127 (15|18 120 22| 21 |17(19]| 20|12 |11|12| 13|12 | 11 | 17| 19|(20| 17 [ 15| 18| 19 | 15| 14| 13 |18]| 17| 13 479 16
18 |[transporta soya a mezcladora 9 5 716|8]5]8 9 5|8[4]6|7]4]S5 7 8 9 5|5 7 9 8 5 8 6 6 4| 5 8 188 6
19 |descarga soya en mezcladora 34 133128 |38|36|31(31( 29 |30(28(32(34|32|34[36|34| 32|29(30[34| 29|43 | 20| 23 | 24|27 | 39 |34]|35]| 34 933 31
20 [regresaratolva 8 6 71914)|5([8 4 8|6[6]8[6]3]5 6 4 7 8|5 8 10| 5 7 8 6 6 9 8 6 191 6
21 |carga soya desde tolva 30 | 12| 10|12|19|20| 22| 21 |23|27|10(13|13(12| 14 (13| 16 | 16 (22| 20| 14 | 14 | 13| 15| 16| 17 | 12 |11| 10| 12 466 16
22 |transporta soya a mezcladora 4 510 8] 9|11 6 9 6|9 7 8| 8|12 8 9 4 6 8 9 5 8 7 9 6 8 8 9| 5 7 221 7
23 |descarga soya en mezcladora 25 | 38)136[30]33|36[27] 29 |38]|20[32(35|34(23(35(34) 36| 24(27|28[ 30|33 ) 37|38 |43]39| 40 [34]43] 45 965 32
24 [regresaratolva 5 6 71819]14(5 5 5|[5[6|4[5]4] 6 7 6 7 819 6 8 6 8 6 8 9 5|141|7 182 6
25 |carga maiz importado desde tolva 12 (1011 (24(14|13 |19 17 [15[18(12)10(12|12| 14| 12| 11 |13 ) 15|11 | 10 [ 13 | 15| 13 [ 16| 21 | 14 [13[ 12| 12 389 13
26 [transporta maiz a mezcladora 5 6 719171859 7 9197 |5[7]10] 5 7 8 7 717 7 8 9 4 6 6 7 8[ 919 210 7
27 |descarga maiz en mezcladora 23 | 22| 25[3436|24[24) 35 |36]|28[34(32|36(43[20(25) 32 | 25(35]|25( 25| 32| 46| 38 | 32)30| 20 [32] 38| 38 879 29

TOTAL 405

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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Se han cronometrado los tiempos para el area de pesaje de los macro ingredientes, y
el tiempo que se emplea en esta area para elaborar una parada es de 405 segundos

transformando a minutos se emplean 7 minutos en esta area.
3.6.1.2 Factor de valoracién para el area de pesaje de macro ingredientes

En la tabla del método Westinghouse, se pondera la calificacion para el factor de

valoracion, del operario del area de pesaje de macro ingredientes.

Tabla 26. Valoracion del ritmo de trabajo segin el método Westinghouse

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

NOMBRE DEL Javier Orbe REPHQAW
OPERADOR B
HABILIDAD ESFUERZO
A Habilisimo +0,15 A Excesivo +0,15
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,10 F Malo -0,10
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA
A Buena +0,05 A Buena +0,05
B Media 0,00 B Media 0,00
C Mala -0,05 C Mala -0,05

Fuente: (Garcia Criollo, 2005), Elaborado por Erika Chicaiza

Después de elegir la calificacion para el operario dependiendo de cémo se
desempefie en su trabajo, evaluando las operaciones segun la habilidad, el esfuerzo,
las condiciones, y la consistencia se ha llegado a ponderar el factor de valoracion

dando como resultado 1.15.
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Tabla 27. Valoracion del ritmo del trabajo en el area de pesaje de los macro ingredientes

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO EN EL AREA DE

PESAJE DE LOS MACROINGREDIENTES

NOMBRE DEL JAVIER ORBE
OPERADOR
REPR»ANY
FACTOR CLASE |[CATEGORIA [PORCENTAJE(%)
HABILIDAD B Excelente _|_O 10
J
ESFUERZO C Bueno +O 05
J
CONDICIONES B Medi
edia 0,00
CONSISTENCIA B Medi
edia 0,00
TOTAL DEL FACTOR DE VALORACION 01’ :11-?

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
El factor de valoracidén para el operario del area de pesaje de macro ingredientes, es
de 0,15.
Sumando 1+total del factor de valoracion
e 1+0,15=1,15
3.6.1.3 Suplementos para el area de pesaje de macro ingredientes

Los suplementos con los que seran evaluados los operadores se aplican en la tabla

de la OIT (Organizacién Internacional del Trabajo).
*Ver ANEXO I: Sistema de suplementos en porcentaje de los tiempos normales

Después de observar la tabla de OIT se califican los suplementos que el operador del

area necesita.
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Tabla 28.Suplementos para el area de pesaje de macro ingredientes

SUPLEMENTOS PARA EL AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES

NOMBRE DEL OPERADOR: JAVIER ORBE REPROA\”
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRES(%) PORCENTAJE TOTAL
Necesidades personales 5
Suplementos base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES (%)

A. Suplemento por trabajar de pie 2
B. Suplemento por postura anormal (Incomoda (inclinado)) 2
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular (levantar tirar o empujar) (30) 17
D. Mala lluminacion (Ligeramentepor debajo de la mala potencia calculada) 0

0

E. Condiciones Atmosfericas (14)

F. Concentracion Intensa (trabajos de cierta precision) 0

G. Ruido (intermitente y fuerte)

H. Tension Mental (proceso bastante complejo) 1
I. Monotonia (trabajo bastante monotono) 1
J. Tedio (trabajo algo aburrido) 0
TOTAL 34 0,34

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

3.6.1.4 Tiempo normal para el area de pesaje de macro ingredientes

Una vez obtenidos todos los datos, ya se puede saber cual es el tiempo normal, se

toman los siguientes datos:

TIEMPO NORMAL

TN=To*(1+S)

TN: tiempo normal

To: tiempo observado
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(1+S): uno + suplemento

Tabla 29. Tiempo Normal para el area de pesaje de macro ingredientes

TIEMPO NORMAL PARA EL AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES

REPROAWV/

OPERACION To(min) | (145) TIEMPO NORMAL/min
Pesaje de macro ingredientes 7 1,34 9

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Obteniendo como resultado del tiempo normal: 9 minutos, estos minutos son

empleados para realizar las operaciones en el area de pesaje de macro ingredientes.

3.6.1.5 Tiempo estdndar para el area de pesaje de macro ingredientes

TIEMPO ESTANDAR
Ts: To *Fv (1+S)

Ts: tiempo estandar

To: tiempo observado

Fv: factor de valoracion

(1+S): uno + suplemento
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Tabla 30. Tiempo Estandar para el area de pesaje de macro ingredientes

TIEMPO ESTANDAR PARA EL AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES

REPRC»ANY
OPERACION To/min EV (1+5) TIEMPO ;Si:ANDAR/
Pesaje de macro ingredientes 7 1,15 1,34 10

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
El total del tiempo estandar en el area de pesaje de macro ingredientes es 10
minutos.

3.6.1.6 Resultados totales para el area de pesaje de macro ingredientes

En la Tabla 31 Resultados totales para el area de pesaje de macro ingredientes,
se encuentran detallados todos los tiempos, factor de valoracion, suplemento para el

area de pesaje de macro ingredientes.



Tabla 31. Resultados totales para el area de pesaje de macro ingredientes

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE MACROINGREDIENTES REPR(\ AVI
L4

NOMBRE DEL AREA Macro ingredientes SEINICIAEN cargar maiz desde toha RESU I.T ADOS TOT AI.ES
NOMBRE DE LA OPERACION Pesaje de los macroingredintes SE TERMINAEN descarga maiz importado en mezcladora
ELABORADOPOR Erika Belen Chicaiza Chuguilla NOMBRE DEL OPERADOR Javier Orbe
TIEMPO OBSERVADO (seg)
0
N SEID T2 3(4|5|6[7[8[9(10|11)12(13(14]15(16(17|18|19(20(20 (2|28 |24 |25(2(27|28(2|30|SUMA TEWPOPROMEDD. | TRANSIORIANDOA FACTOR DE VALORACION SUPLEMENTOS “EMPO!‘ORMM TIEMPO ESTANDAR (min)
(seg) MINUTOS (min)

1 |cargar maiz desde tolva V(20BN 0)7[5(2)T7[B[O) )70 [A[2[N[B]0[N]|5[T[{¥[0[20]8[R]U]B] Y

2 |transporta maiz amezcladora 8 19| 8 69| 7 [A4[ 6 [S5/4)6)8 [T [O[8 87 [4]T7 8[7|8[6])5]|7[6][7]6]/9]8] 28 7

3 |descargamaiz en mexcladora 30429283230 [{43]33[29(40]33])29[40(39]27[36]27[2%|31[38[3B|34]32]3%|3[37[3%]37]8]3] % 3

4 Jregresaratolva 12| AT 9378778 7|4 [S|6[S5]5[7[8[9[9[8][6[6]7|5]6]|7]8[6] 18 6

5 |cargamaiz desde tolva W00 (2108 [18]B[0[19) 0|10 [02[M[B[A[2[0/10 2[5 |N|2)W|B[15][8B|B|0[2A] N 16

6 |transporta maiz amezcladora A8 697 613 (865 [4]8[6]5[6] 7 [8[5[S5[6[7][7[8]6]7]7]|8[9]4] 6

7 |descarga maiz en mezcladora 29 33| 41[31]34[39(32( 27 [35[36) 28|30 |34 (25| 4 [30 3[4 |H[3[3 3|59 |7 [18]34]3%|#[B] W 31

8 |regresaratolva TU6 T [7[ 9|8 9[8[ 4] 4T[O 3[T7[8]7[7|8|7[4|S|6]3|7[5[6]8/9[3] M 6

9 |cargamaiz desde tolva R0 7) 01041002 [B]0[B[0)5)8[¥[17[4[B[N]2[B|6[0[0[1917]5[B|0]|1B] & 15

10 |transporta maizamezcladora 3 AS S| 6756|7745 67896 ]7|9|5[6|7|8]5|6[8[5]9]7[0] 14 6

11 [descarga maiz en mexcladora B2 %[30[37[27[B]36]34]27)8[9[30[33[34[32]35[37[26|8]29]|29]|H8]40[40]4]28[3]H5][H] 915 31

12 |[regresaratolva A1S T 8T T[T S[4[6]4]S5[6[8] 9[4S |6 |4[S[S|S|S|6|6[7[9]7[9[8] 118 6

13 ga soya desde tolva DIB{N[B0|02[W BN 02B|W[Q]0[B]H[5[T7|5[B[0[2[B3]|21]5]|5|10]10[3] 46 1%

14 [transportasoya a mezcladora s 7 slefaf7 o]e(8|s|afs|ofels rls alsls|ols 6|5 7 o]5[3]e]7] 18 6 7 115 034 9 10

15 |descarga soyaen mezcladora B3 34[34]2(33[28]38[34[26]29|8[B[6]R[3[A[0|B[26[7|B]|32]%|27[35[3%6]32]30[29] 86 9 ) )

16 |regresaratolva G5 If6 S S{T S {67 S[7|8[d4]6[4] 7 [8[6[4[7[4][5[5]6]5]7]|8]3[6] 1N 6

17 |cargasoyadesde tolva BIW[7 |5 8022|7080 20R2)BR[{U[T7[B[0{17[5[{B[19]5]4]B|8[17[B] 4 16

18 [transportasoya a mezcladora G S| 7T [6[ 8] S8 9S8 467 [4]S5[7]8[9[S|S[7[9]8[5]|8]6]|6]|4]5[8] 18 6

19 |descarga soya en mezcladora 34133)28[38]36(31(31]29]30|28) 32 [34[32[34[36[34]2[V[3034]29]|B|20]B[4]|27[39[3%4]H]H] 93 31

0 |regresaratolva 86| 794|584 [8]6]6[8|6[3|5[6]4[7[8]5[8[W0[5[7]|8]6|6]|9]8[6]| 19 6

A |cargasoyadesde tolva 001021920220 [B[27)0)|B[B{02]M4[B[16[6|20[M4|¥W]|B]|5|6[7[02[1N10[02] 4 16

2 [transporta soyaamezcladora 41510 891 69 [6/9)T7 |88 N8[9 4][6/8[9[5]8 9688957 ™ 7

B |descarga soyaen mezdladora 25 38(36(3033/36[27]29(38[20] 323534 [B[H[3A[36[U]27[8[30|B]|37]B|B[0[0[HB[5] % R

U |regresaratolva S 16 78[94 S| S[5|S|6 4 S [4[6][7[6[7|8[9[6|8[6]8|6[8[9][5[4[7] B 6

25 |cargamaizimportado desde tolva DI0[0 (W ¥|B[1917[5[B2(02(0]W[02]10[B35B{L[{10[B{15[B3]6]2A]|W|B|02[02] 3 3

2 [transportamaiz amezcladora SO T[T 89 7[99 7[S|7[0|S[7]8[7[7{7[7[8]9[4]6]6]7|8]9[9] N0 7

2 |descarga maiz en mezcladora B2 B[34[36[24]24]35]36]28)34[32[36[43[20[25]32[B[35|25]25]32]46]38[32(30[20(32)38]38] 89 9

TOTAL 405

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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3.6.2 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA EL AREA DE PESAJE DE
MICRO INGREDIENTES

En la Tabla 32 Tiempos cronometrados del area de pesaje de micro
ingredientes, se pude observar como se detalla cada elemento su tiempo,

obteniendo el tiempo tipo o tiempo observado.

Realizados los calculos del tiempo que se emplea en el area de pesaje de micro
ingredientes, ha dado un resultado de 204 segundos, transformando es igual a 3

minutos.



Tabla 32. Tiempos cronometrados del area de pesaje de micro ingredientes
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TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE MICROINGREDIENTES REPH” AVI -
W/

NOMBRE DEL AREA Micro ingredientes SEINICIAEN Abrir costal vacio
NOMBRE DE LA OPERACION Pesaje de micro ingredientes SETERMINAEN Parar balanza
ELABORADOPOR Erika Belen Chicaiza Chuquila NOMBRE DEL OPERADOR Henry Meneses
N° S TIEMPO OBSERVADO (seg)
T{2(3(4(5(6]7|8[9|100110]112{13|14|15|16(17|18/19120{21 (22 (23(24(25(26]27|28]29|30/SUMA T0/S
1 |Abrir costal vacio U202 0303403202025 203|5 2 4321213343 [2]32]2]|4]3|4] & 3
2 |Colocar fosfato enel costal 1411646120136 2334 23 | 14( 24|44 (31|37(27(30|26]139(27(33 (26|29 |18 |15]23 | 34|23 |14 (24(35]31| 816 )
3 |Llevarel costal confosfato ala halanza O | 8|S {47045 3143458678652 4/8]9[5/[6[8]|5]6]4]8] 169 b
4 |Pesarfosfato 0(32(14(14(41130]25] 34 (16(18120({29({15116132 (23| 25|26 42|38( 26|33 (35|2041]30(25(32{20(30( 812 2
5  |Pesarsal 0(38({29(17(23|25]17] 34 (4325147 (39(35)36) 14 (24|25 17)17(35( 4228 (4730|4138 (29(17|23[25( 8%0 30
6  [Pesarlisina 0030(20(18(47127136| 43 {31(26]31(27(39)33)20({19(45|18)35(38( 2019 (3127|4033 (20{19|45(47{ 905 30
7 | Pesarmethionina 001532 (14[19115]19] 15 {18(27]37(32({13116) 3 (14|20 25|13 141011213 15]20]27(28|25|13[16{ 50 19
§  [Pesartreonina 1811524127130 17(19( 16 |19(18{20({16]18{19{19 (20| 15[ 13|12({20|1 15|30\ 172412730 (15 (18(17]|20] 588 0
9 Pesarmaycoad W 27(20(30(30126]22] 23 (36(23120(25(231281 2625|2530 14|17(18120(21|3030]|26(26{25|22{40( 753 5
10 |Pesarmaxiban 906(22(2(10112123]15(12{10110| 8 (121201251115 13)19 1816 |14 (11| 16|18 16( 12 {14|16(15( 464 15
11 |Pararhalanza STl (a2 (2 222 efe 2 3faf2yef23faf3f2sj2j4)2)1)t)2| 8 1
TOTAL 204

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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3.6.2.1 Factor de valoracién para el area de pesaje de micro ingredientes

Para el factor de valoracion se ha tomado del método Westinghouse para calificar al
operario, su habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia, como se muestra en la

Tabla 33 Valoracién del ritmo de trabajo segun el método Westinghouse

Tabla 33. Valoracion del ritmo de trabajo segun el método Westinghouse

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

MOLileIRIS (DI Henry Meneses REPR ~ AVI
OPERADOR y
HABILIDAD ESFUERZO
A Habilisimo +0,15 A Excesivo +0,15
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,10 F Malo -0,10
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA
A Buena +0,05 A Buena +0,05
B Media 0,00 B Media 0,00
C Mala -0,05 C Mala -0,05

Fuente: (Garcia Criollo, 2005), Elaborado por Erika Chicaiza



Tabla 34. Valoracion del ritmo de trabajo en el area de pesaje de micro ingredientes

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO EN EL AREA DE
PESAJE DE MCRO INGREDIENTES

NOMBRE DEL
OPERADOR

Henry Meneses

REPRCOCAWV

FACTOR CLASE |[CATEGORIA [PORCENTAJE (%)
HABILIDAD B Excelente
+0,10
ESFUERZO B Excelente
+0,10
CONDICIONES B Media
0,00
CONSISTENCIA B Media
0,00
TOTAL DEL FACTOR DE VALORACION 0,20
Cv=1+C 1,20

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.
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El factor de valoracion para el operario del area de pesaje de macro ingredientes es

de 0,20.

Sumando 1+total del factor d

e 1+0,20=1,20

e valoracion

3.6.2.2 Suplementos para el area de pesaje de micro ingredientes

Los suplementos tomados, se los ha realizado mediante las condiciones de trabajo,

dependiendo del puesto de trabajo que ocupe el operador, en este caso se ha

tomado los datos de la siguiente manera.
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Tabla 35. Suplementos para el &rea de pesaje de micro ingredientes

SUPLEMENTOS PARA EL AREA DE PESAJE DE MICRO INGREDIENTES

NOMBRE DEL OPERADOR: Henry Meneses REPROAVI
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRES (%) PORCENTAJE TOTAL
Necesidades personales 5
Suplementos base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES (%)
A. Suplemento por trabajar de pie 2
B. Suplemento por postura anormal (Incomoda (inclinado)) 2
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular (levantar tirar o empujar) (20) 9
D. Mala Iluminacidn (Ligeramentepor debajo de la mala potencia calculada) 0
E. Condiciones Atmosfericas (14) 0
F. Concentracion Intensa (trabajos de cierta precision) 0
G. Ruido (intermitente y fuerte) 2
H. Tension Mental (proceso bastante complejo) 1
I. Monotonia (trabajo bastante monotono) 0
J. Tedio (trabajo algo aburrido) 0
TOTAL 25 0,25

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.2.3 Tiempo normal para el area de pesaje de micro ingredientes

El tiempo normal que se ha calculado es de 4 minutos.

Tabla 36. Tiempo normal para el area de pesaje de micro ingredientes

TIEMPO NORMAL PARA EL AREA DE PESAJE DE MICRO INGREDIENTES

REPROANWY

OPERACION To(min) (1+S)

TIEMPO NORMAL/min

Pesaje de micro ingredientes 3 1,25

4

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.
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3.6.2.4 Tiempo estandar para el area de pesaje de micro ingredientes
El tiempo estandar ha dado un total de 5 minutos.

Tabla 37. Tiempo Estandar para el &rea de micro ingredientes

TIEMPO ESTANDAR PARA EL AREA DE PESAJE DE MICRO INGREDIENTES

REPRY.AN
2 . TIEMPO
OPERACION To (min) FV (1+S) ESTANDAR/ (min)
Pesaje de micro ingredientes 3 1,20 1,25 5

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.2.5 Resultados totales para el area de pesaje de micro ingredientes

De todas las operaciones realizadas en el area de pesaje de micro ingredientes,
primero se ha realizado, la toma de tiempos, el siguiente paso ha sido calcular el
tiempo promedio o tiempo observado el cual se ha sumado las 30 observaciones y
se les ha dividido para el niamero de observaciones es decir para las 30

observaciones.

Después se ha transformado a minutos, porque todo el proceso se lo ha realizado en

segundos, pero para una mejor comprension se lo ha realizado en minutos.

e Elresultado del factor de valoracion nos ha dado 1,20.
e Los suplementos dan un resultado de 0,25.
e Obteniendo un resultado en el tiempo normal de 4 minutos y en el tiempo

estandar 5 minutos.
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Tabla 38. Resultados totales para el area de pesaje de micro ingredientes

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE MICROINGREDIENTES REPH(’\ AVI
NOMBRE DEL AREA Micro ingredienies SEINICIAEN Abircostal vach
NOMBRE DE LA OPERACION Peszle de micro iqredientes SE TERMINAEN Parar baanza
ELABORADOPOR Erika Belen Chicaiza Chugila NOMBRE DEL OPERADOR Henry Meneses
N ELEMENTOS RV TRANSIORVANDOA FACTOR DE VALORACION SUPLEMENTOS HEMPOT‘ORMM TIENIPO ESTANDAR (i)
L2 (3]a]5]6|7]8]9]|0fn|n|n|ul5]e|m|8n]0]n]|n|s|uls|s]]|s]n]%0]sum 1005 MINUTOS (i)
1 [Abircostavacio vl fals] el afala]s]alsls]alal3]alals]3]als]a]s]a]2]e]3]e] % 3
1 |Colocarfosfato enel costal 1] 16|46 {20]36] 23 (3¢ 3 10| | e (31|37 07| 30 26 | 39 | 27 (33| 6| 29| 18 | 15| 3 | 34| 23| 14 || 35]31] st6 i
3 |Llevar el costal confosfato ala halanza 6| 8|S AT 645 3|43 [4]S|8[6[7|8|6[S|24]8[9]5]6[8[5]6[4]8] 169 b
1 |Pesarfosiao 30| 3|1 |ufa]30]5] 0 |6]8{ 0] 8|56 28] 5] 6|0]8] 6|55 0]a]n]5[n0]n] n i
5 |Pesarsal 0| 38| 0| 17|n]s|0| %6503 w|u] 5|07 0ls]a]0]als]|0|s]s] % Fl
6 |Pesarlisia 0|3t 0]18|ar|2r(36| 4|3t 26| 3| 2| 38|33 | 0 [19] 45 18]35 |38 20 | 9| 31| |w0|B|w|08|e5| e o5 3
7 | Pesarmetionina 0|15 |3 |uf9| 5] 5|sn|n]n|6]s] 3w 0]s|slu|o|o|s]s|0]g] 8|5 8]6] m 1 ] 120 0,25 i 5
8 |Pesartieonina 18] 15| 2{27]30[17{19] 16 {19 18] 20| 16| 18] 18| 18 0| 15| 13| 2| 0| 15| 30 | 7| 4 27|30 15 18] 17| 0] 588 0
9 |Pesarmayooa wlor|unf0]w|n| 85| 0|s53[8] 65| 50|l 8|n0]1]0]0]5] 6520 K 5
10 |Pesar maiban n] 6 n]slo]n]a]s]nlofo]s{nfo]s]u]s]s]no]s]6]w]n]6]s]6]o]uls]s] & 55
11 |Pararbalarca slofa |l oo ool o] efa|af3)ala]a]a]s]a]3]2]3]2]a]2]t]1]2] & 2
TOTAL 0

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.
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3.6.3 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA EL PESAJE DEL ACEITE
DE PALMA

En la Tabla 39 Tiempos cronometrados del area de pesaje de aceite de palma,
se pude observar como se detalla cada elemento su tiempo, obteniendo el tiempo

tipo o tiempo observado.
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Tabla 39. Tiempos cronometrados del area de pesaje de aceite de palma

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE ACEITE DE PALMA REPH n AVI
v

NOMBRE DEL AREA Aceite de Paima SEINICIAEN cattaraceile desde area ace)y
transporta nucle 0 mezcladora
NOMBRE DE LA OPERACION Pesaje delaceite de palma SE TERMINAEN descarga aceite en mezcladora
ELABORADOPOR Erika Belen Chicaiza Chuquilla NOMBRE DEL OPERADOR Hector Velasco
" T TIEMPO OBSERVADO (seg)
T(23|4(5(6[7]|8]|9|10]11)12| 13 |14]15|16]17|18{19({20(21 (22|23 |24 (25|26 27 |28 |29 30 |SUMA T0/S
1 |cargar aceite desde (area aceite) y transporta nucleo mezcladora 120{120]120] 120 {300{180{120] 180 | 240 | 240 |120{180{ 300 | 240120]120] 180 {300{240{180| 120 | 180 | 120 | 120 {300] 1201 300 | 120 |180] 120{ 5400 180
2 |transportar aceite a mezladora 10| 17[15(19 | 2115123 | 19 20 [ 10 [25(35[ 42 | 3628 |26 |32 (31|25(28]30 |32 [34[43|35/20]29[33]45|30| 808 2
3 |descargar aceite en mecladora 25| 4036 (40 [42[14(36(35] 42 [36[42]40] 36 |36(35(34)26|35]42(41[34[36]37|39[38]39]3238[39)38] 1083 36
4 |regresar (area aceite) 1011102089010 8 |8 [10{11] 10 | 11{20 1|20 {2L|2L{12]9[8 [9[10|11/210]10[120]12]10[ 301 10
5  |carga aceite desde (area aceite) 120 {120{120] 180 |120]120{120| 180 | 240 | 120{120{150| 240 |240120{120{ 120120|120|120] 120|180 | 120 240|120 240 | 120 | 300 |240{ 120| 4710 157
6 |descargar nucleo en mezcladora 26|23[29(30|33(35(34[34|38|41(30(39] 38 [36]33(32]42(35/40(39(36]38|32]38|21|38|42]40([41|34] 1047 35
7 |transporta aceite a mezcladora WIW[1009 |13 10103151310 |15{12(B[10{10]10]15]13[3[91[10|B[12]10[9]8]10[ 40 14
8 |descarga aceite en mezcladora 23| 34[20(32|41|34(38]32|34[33(32(35] 32 [45|32(34[35(32]|30)35(36]|23([22]|20]30({4|40]33[39(23]| M 3
TOTAL 491

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.



3.6.3.1 Factor de valoracion para el area de pesaje del aceite de palma

130

El factor de valoracion para el operario del area de pesaje del aceite de palma, el

total es de 0,30

Sumando 1+total del factor de valoracion

e 1+0,30=1,30

Tabla 40. Valoracion del ritmo de trabajo segin el método Westinghouse

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

NOMBRE DEL Hector Velasco -~ I
OPERADOR
HABILIDAD ESFUERZO
A Habilisimo +0,15 A Excesivo +0,15
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,10 F Malo -0,10
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA
A Buena +0,05 A Buena +0,05
B Media 0,00 B Media 0,00
C Mala -0,05 C Mala -0,05

Fuente: (Garcia Criollo, 2005), Elaborado por Erika Chicaiza



Tabla 41. Valoracion del ritmo de trabajo en el &rea de pesaje de aceite de palma

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO EN EL AREA DEL
ACEITE DE PALMA

NOMBRE DEL
OPERADOR

REPRCAWV

FACTOR CATEGORIA |PORCENTAJE (%)
Bueno +0’ 05
ESFUERZO E i
Xcesivo +O, 15
B
uena +O, 05
Buena
+0,05
TOTAL DEL FACTOR DE VALORACION 0,30
Cv=1+C 1,30

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.3.2 Suplementos para el &rea de pesaje del aceite de palma
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Los suplementos que se han tomado para el area de pesaje del aceite de palma, se

basan en las necesidades del operador de esta area.



Tabla 42. Suplementos para el &rea de pesaje del aceite de palma

SUPLEMENTOS PARA EL AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA

NOMBRE DEL OPERADOR: Hector Velasco

REPROAVI
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SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRES (%) PORCENTAJE TOTAL
Necesidades personales 5
Suplementos base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES (%)
A. Suplemento por trabajar de pie 2
B. Suplemento por postura anormal (Incomoda (inclinado)) 2
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular (levantar tirar o empujar) (33,5) 22
D. Mala lluminacion (Ligeramentepor debajo de la mala potencia calculada) 0
E. Condiciones Atmosfericas (14) 0
F. Concentracion Intensa (trabajos de cierta precision) 0
G. Ruido (intermitente y fuerte) 2
H. Tension Mental (proceso bastante complejo) 1
I. Monotonia (trabajo bastante monotono) 0
J. Tedio (trabajo algo aburrido) 0
TOTAL 38 0,38

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.3.3 Tiempo normal para el area de pesaje del aceite de palma

TIEMPO NORMAL

TN=To*(1+S)

Tabla 43. Tiempo normal para el area de pesaje del aceite de palma

TIEMPO NORMAL PARA EL AREA DE PESAJE DE ACEITE DE PALMA

REPRCAWV

OPERACION To(min) (145)

TIEMPO NORMAL/min

Pesaje de aceite de palma 8 1,38

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.
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3.6.3.4 Tiempo estandar para el area de pesaje del aceite de palma

TIEMPO ESTANDAR
Ts: To *Fv (1+S)

Tabla 44. Tiempo estandar para el &rea de pesaje del aceite de palma

TIEMPO ESTANDAR PARA EL AREA DE PESAJE DE ACEITE DE PALMA

OPERACION To (min) FV (1+S) TIEMPO

ESTANDAR/ (min)

Pesaje de aceite de palma 8 1,30 1,38 15

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.3.5 Resultados totales para el area de pesaje de pesaje del aceite de palma

De todas las operaciones realizadas en el area de pesaje del aceite de palma,
primero se ha realizado, la toma de tiempos, el siguiente paso ha sido calcular el
tiempo promedio o tiempo observado el cual se ha sumado las 30 observaciones y
se les ha dividido para el niamero de observaciones es decir para las 30

observaciones.

Después se ha transformado a minutos, porque todo el proceso se lo ha realizado en

segundos, pero para una mejor comprension se lo ha realizado en minutos.

e Elresultado del factor de valoracion nos ha dado 1,30.
e Los suplementos dan un resultado de 0,38
e Obteniendo un resultado en el tiempo normal de 11 minutos y en el tiempo

estandar 15 minutos.



Tabla 45. Resultados totales para el &rea de pesaje del aceite de palma

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE ACEITE DE PALMA RE P H n A
W VI
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NOWBRE DEL AREA it dePama SENCIEN calg e dest (eaeie)y RESULTADOS TOTALES
transporta nucle 0 mezcladora
NOMBRE DE LA OPERACION Pesaje delaceite de palma SETERMINAEN descarga aceite enmezcladora
ELABORADOPOR Erlka Belen Chcaiza Chuguila NONBRE DEL OPERADOR HectorVelasco
TRANSFORMANDOA TENPONORVEL
" ELEMENTOS L0 51 T SOMNIOR | cxconoevaiomcon | sumneios | T O e mogsnon i
tlalalals]e]7]s]o]wlulnlnuls]6]v]s]n]olalnls]als|s]ns/n]n]sm] s MINUTOS (min}
1 |crgar aceite desde freaacit] y transportan| 120{ 120 20{120{30] o[ .20{ 190 o] 220{ 20 190 300}0] 120 120{ 190 30] 40 50120 180 20] 120300] 20] 300 o] 0] 120] 5400 18)
2 [ranspoteraceite a medadon w1 15| a5 ]3] 19 [ a0 s |35 aa 36 o8 o6 | 32 [ 30|88 30 |3 [ 3¢ ] 8|5 0| o9 {33 5| 0] 7
3 [descararaceite en mecldon 55 )3 oo 14 36] 35 [aal s aa Lol 36 30 35 130 o [ 35 [ [ 3a 36 [ 3v [ o ] 30 3 [3n 30| 38] s %
4 Jregresr(are et |11 |w]w]s|s|n]w0]s]s]w]u|nfuwlu]ululu]n]s{s]s]nlu]o]n]o/n]n] o 10
5 arga aceite deste fareaacit] 120] 0] 12]10{120{ 20] 20 180 o] 10] o] 120 120] 120 120 o0{tc0] 120 190 120] a0 0[] 120 s ] 0] 4720 157 g 1 03 " 8
6 Hescarar nucko en mexclador 6| 3] [ 30] 3835 3¢ ] 3¢ [as a0 3o e[ se || aa |35 [ o] ] 3o [ 38 [ | s | ] s8] w0t [ 34] w0 % ' '
7 Jronsportaaceite mexcladoe [ unlofuls]n]ulo]s[s]s]uls]a]s]w]ulus[s]s [aw]s]a{u]s]s]w] w i
8 [descar acete e mexcladore Lol sl o uln{ s nls]nlul s 0l n]s{s]a] 2l nlnlalols]x]a] mn 3
TOTAL 491

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.
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3.6.4 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA EL AREA DE EMPAQUE

En la Tabla 46 Tiempos cronometrados para el area de empaque, se pude
observar como se detalla cada elemento su tiempo, obteniendo el tiempo tipo o

tiempo observado.
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PTabla 46. Tiempos cronometrados para el &rea de empaque

I T T R PR A
(v

NOMBRE DEL AREA Empaque SEINICIAEN Tomar saco vacio
NOMBRE DE LA OPERACION Empaque SE TERMINAEN Saco pasa por la banda
ELABORADOPOR Erika Belen Chicaiza Chuquilla NOMBRE DEL OPERADOR German Luna, Angel Guevara
. TIEMPO OBSERVADO (seg)
OPERADOR | N ELEMENTOS
T[2(3 (45|67 8 [9(10]10|12(13|24]15(16| 1718|1920 21|22 |28 |24|25|2 |27 |28|29( 30| SUMA T0/5
1Tomar saco vacio DL Lty il 22|y f2y2y22|2f2)2|2{2 55 2
» 2|Abrir saco vacio 222022222t f2)2f2f2)tj2j2)Lj2f{1r)Lf2f2f1fjtr)2f2f1]2 50 2
Vo“ 3|Poner saco en maquina A A A A A A O A IO A I Rl 1
é\”o 4{Encender maguina /O A A A A A 2 IO 28 2 % 1
¢ 5|Maguinallena saco R A R R R e A R N R R R A R A A A R N N O A R O O o I 1
6] Tomar las puntas para coser L3322 22 2 2f2 2 2 )22 2232322322 (2|2]|2|2]|3 66 2
Angel Guevara
7|Saco pasa por la banda 6[6[6[6|6|6]|6|6[6[6]6|6[6]|6]6[6]6]|6[6]6]6|6|6|6|6]|6[6]|6]6[6 180 b

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.
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3.6.4.1 Factor de valoracién para el area de empaque
El factor de valoracion para el operario del area de empaque, el total es de 0,30
Sumando 1+total del factor de valoracion

e 1+0,30=1,30

Tabla 47. Valoracion del ritmo de trabajo segin el método Westinghouse

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

NOMBRE DEL German Luna REPR ~ AVI
OPERADOR
HABILIDAD ESFUERZO
A Habilisimo +0,15 A Excesivo +0,15
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,10 F Malo -0,10
G Torpe 0,15 G [Torpe 0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA
A Buena +0,05 A Buena +0,05
B Media 0,00 B Media 0,00
C Mala -0,05 C Mala -0,05

Fuente: (Garcia Criollo, 2005), Elaborado por Erika Chicaiza
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Tabla 48. Factor de valoracion del operador 1 en el &rea de empaque

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO EN EL AREA DE
EMPAQUE

NELAIEIRIE DI Angel Guevara
OPERADOR 9
REPRCANY
FACTOR CLASE |CATEGORIA |PORCENTAJE (%)
HABILIDAD C Bueno +0’05
ESFUERZO B Excelente
X +0,10
CONDICIONES A Buena
u +0,05
CONSISTENCIA A Buena
u +0,05
TOTAL DEL FACTOR DE VALORACION 0,25
Cv=1+C 1.25

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.4.2 Suplementos para el area del empaque

Tabla 49. Suplementos para el operador 1 para el area de empaque

SUPLEMENTOS PARA EL AREA DE EMPAQUE

REPROAV
NOMBRE DEL OPERADOR: German Luna
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRES (%) PORCENTAJE TOTAL
Necesidades personales 5
Suplementos base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES(%)
A. Suplemento por trabajar de pie 2
B. Suplemento por postura anormal (ligeramente incomoda) 0
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular (levantar tirar o empujar) (2,5) 0
D. Mala Iluminacién (Ligeramentepor debajo de la mala potencia calculada) 0
E. Condiciones Atmosfericas (14)
0
F. Concentracion Intensa (trabajos de cierta precision) 0
G. Ruido (intermitente y fuerte) 2
H. Tension Mental (proceso bastante complejo) 1
|. Monotonia (trabajo bastante monotono) 0
J. Tedio (trabajo algo aburrido) 0
TOTAL 14 0,14

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.



139

Tabla 50. Suplementos para el operador 2 para el area de empaque

SUPLEMENTOS PARA EL AREA DE EMPAQUE

NOMBRE DEL OPERADOR: Angel Guevara REPROAVI
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRES(%) PORCENTAJE TOTAL
Necesidades personales 5
Suplementos base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES (%)
A. Suplemento por trabajar de pie 2
B. Suplemento por postura anormal (ligeramente incomoda) 0
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular (levantar tirar o empujar) (2,5) 0
D. Mala lluminacion (Ligeramentepor debajo de la mala potencia calculada) 0
E. Condiciones Atmosfericas (14) 0
F. Concentracion Intensa (trabajos de cierta precision) 0
G. Ruido (intermitente y fuerte) 2
H. Tension Mental (proceso bastante complejo) 1
I. Monotonia (trabajo bastante monotono) 0
J. Tedio (trabajo algo aburrido) 0
TOTAL 14 0,14

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.4.3 Tiempo normal para el area del empaque

TIEMPO NORMAL

TN=To*(1+S)

Tabla 51. Tiempo normal para el operador 1 en el area de empaque

TIEMPO NORMAL PARA EL AREA DE EMPAQUE

L.
OPERADOR 1 RE PR OANM
OPERACION To(min) (1+S) TIEMPO NORMAL/min
empaque de sacos de balanceado 0,3 1,14 0,3

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.



140

Tabla 52. Tiempo normal total para el area de empaque

TIEMPO NORMAL TOTAL PARA EL AREA DE EMPAQUE

REPRCAWV/
OPERACION TIEMPO NORMAL

empagque de sacos de balanceado 0,5

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.4.4 Tiempo estandar para el area del empaque

TIEMPO ESTANDAR
Ts: To *Fv (1+S)

Tabla 53. Tiempo estandar del operador 1 para el area de empaque

TIEMPO ESTANDAR PARA EL AREA DE EMPAQUE

OPERADOR 1 REPRC.ANG
OPERACION To (min) FV (1+5) | TIEMPO ESTANDAR/
(min)
empaque de sacos de balanceado 0,3 1,30 1,14 0,4

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.
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Tabla 54. Tiempo estandar del operador 2 para el area de empaque

TIEMPO ESTANDAR PARA EL AREA DE PESAJE DE EMPAQUE

OPERADOR 2 REPR AV
OPERACION To (min) FV (145) TIEMPO ES.TANDAR/

(min)

empagque de sacos de balanceado 0,14 1,25 1,14 0,19

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

Tabla 55. Tiempo total estandar para el area de empaque

TIEMPO ESTANDAR TOTAL PARA EL AREA DE EMPAQUE

REPRC .ANG
OPERACION TIEMPO ESTANDAR
empaque de sacos de balanceado 0,61

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.4.5 Resultados totales para el area de pesaje del empaque

De todas las operaciones en el area de pesaje del empaque primero se ha realizado,
la toma de tiempos, el siguiente paso ha sido calcular el tiempo promedio o tiempo
observado dando como resultado, 0.4 minutos para obtener un saco de balanceado,

como el célculo se esta realizando por paradas calculamos la siguiente operacion:
0.4 min* 44 sacos de balanceado en una parada = 17 sacos de balanceado
17 sacos de balanceado son empacados en una parada.

e Elresultado del factor de valoracion :2,55

e Los suplementos :0,61
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Tabla 56. Resultados totales para el area de empaque

TIENPOS CRONONETRADQS DEL AREA DE ENPAQUE HEPH AV
NOMBRE DEL AREA Empaque SENCIAEN Tomar Sa00 o RESULTADOS TOTALES
NOVBRE DE LA QPERACION Enpague SE TERMNAEN Sa00 pasa o abenda
ELABORADOPCR Erka Bekn Cicaza Chgula NOVBRE DEL OPERADOR (Geman L, Angel Glevara
i HENENTOS TIEMPOOBSERVADO(seg) TRANSFORMANDO A ntoouaon | sees TIEMPONORMAL TIEMPOEISTANDAR
DLLL3 (S| 6|78 (9|0 0|0 8|5\ 6] [@| 00202 8(UW|5|\%]D7(B|8(0| M| 108 MINUTOS i i
{{Tomarsauoveci AN A A A I A !
2|Abrirsacovado A A IR AR A A A ! !
3Ponersacoenmaguina R R R R R A R R R R R A A R A R A A N I 1
Ufnendermaguing A I R R I I A R A R E A R T M A R A A A R A A A 1
{Neguinallenasauo N R R DN A NS s I
6Toma s puntes para coser DUTI3(Q (22 a2 ey a oy 332 efsqafa|ago|a(af3| ¢ !
750 pasapora b b 6] 0] 6] 6[0(0]06|6[6[6|6[6[06[0[6[0]0[6[6|6[0[6[o|o[6|0]6|ojo] W b
T b W s |||

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.
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3.6.5 Resultados totales

3.6.5.1 Resultados totales del tiempo observado de todas las areas de produccion

La produccion se realiza en paralelo, es decir, los procesos de cada area operan
independientemente unos de otros, la produccién en el &rea de pesaje del aceite de
palma es la que mas tiempo toma por lo tanto, se ha tomado el mayor tiempo siendo
este 8 min y el tiempo del area del aceite de palma que se obtuvo 17 min como se

muestra en la Tabla 59 Tiempo Observado

Tabla 57. Resultados totales del tiempo observado de todas las areas de produccion

RESULTADOS TOTALES DEL TIEMPO OBSERVADO DE TODAS LAS AREAS DE PRODUCCION
AREAS DE PRODUCCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
AREA DE PESAJE DE LOS MACRO INGREDIENTES 7
AREA DE PESAJE DE LOS MICRO INGREDIENTES
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 8
AREA DE EMPAQUE 17

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

Tabla 58. Tiempo Observado

TIEMPO OBSERVADO
AREAS DE PRODUCCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 8
AREA DE EMPAQUE 17
TOTAL 25

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

Para realizar una parada en la que se obtiene 44 sacos de balanceado, el tiempo
observado ha dado un total de 25 minutos, es decir que se necesita de este tiempo

para poder obtener 1 parada (44 sacos de balanceado).
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3.6.5.2 Resultados totales del tiempo normal de todas las &reas de produccion

El resultado del tiempo normal total es de 33 minutos, este tiempo es mayor al
tiempo observado por que aqui se han tomado en cuenta los suplementos de cada
operador, entonces el tiempo aumenta dependiendo de las condiciones del puesto de

cada operador.

Tabla 59. Resultados totales del tiempo normal de todas las areas de produccion

RESULTADOS TOTALES DEL TIEMPO NORMAL DE TODAS LAS AREAS DE PRODUCCION
AREAS DE PRODUCCION TIEMPO NORMAL (MIN)
AREA DE PESAJE DE LOS MACRO INGREDIENTES 9
AREA DE PESAJE DE LOS MICRO INGREDIENTES 4
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 11
AREA DE EMPAQUE 22

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

Tabla 60. Tiempo normal

TIEMPO NORMAL

AREAS DE PRODUCCION TIEMPO NORMAL (MIN)
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 11
AREA DE EMPAQUE 2
TOTAL 33

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.6.5.3 Resultados totales del tiempo estandar de todas las areas de produccién

El resultado total del tiempo estandar es de 41 minutos como se puede apreciar el
tiempo aumenta mas que en el tiempo normal, la razén es porque se toma en cuenta
los suplementos y el factor de valoraciébn de cada operario, ya que siempre un

operario no va se va a encontrar en su puesto de trabajo realizando sus operaciones
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como un robot, porque puede necesitar un tiempo para sus necesidades y aqui es
donde entran los suplementos y también depende de la habilidad, el esfuerzo, etc.
para que el trabajador desarrolle sus operaciones, por esta razon se toman en

cuenta los suplementos y el factor de valoracion.

Tabla 61. Resultados totales del tiempo estandar de todas las areas de produccion

RESULTADOS TOTALES DEL TIEMPO ESTANDAR DE TODAS LAS AREAS DE PRODUCCION
AREAS DE PRODUCCION TIEMPO ESTANDAR (MIN)

AREA DE PESAJE DE LOS MACRO INGREDIENTES 10

AREA DE PESAJE DE LOS MICRO INGREDIENTES 5

AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 15

AREA DE EMPAQUE 26

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

Tabla 62. Tiempo estandar

TIEMPO ESTANDAR

AREAS DE PRODUCCION TIEMPO ESTANDAR (MIN)
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 15
AREA DE EMPAQUE 26
TOTAL 41

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

3.7 PRODUCTIVIDAD
3.7.1 PRODUCCION

Mediante el uso de férmulas matematicas, y calculos de la productividad se
determinara cual es la productividad actual que se desarrolla en el area de

produccion de balanceado en la empresa Reproavi.

Se producen diferentes cantidades de pedidos para todas las granjas de Reproavi, el

proceso productivo es el mismo para todas las granjas.
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3.7.1.1 Produccion de paradas diaria

En el area de produccion de balanceado en la empresa Reproavi el proceso

productivo se realiza por paradas.

En el area de produccion de balanceado se labora los cinco dias de la semana, los
12 meses del afio, en una jornada laboral de ocho horas, diariamente en la
produccion se realiza por paradas, 1 parada equivale a 44 sacos de balanceado, los
sacos de balanceado tienen un peso de 45.45 kg, este peso tiene un limite inferior
que va desde 45.20 y un limite superior que llega hasta los 45.45 kg

TIEMPO OBSERVADO
AREAS DE PRODUCCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 8
AREA DE EMPAQUE 17
TOTAL 25

Se calculara en funcion del tiempo observado el nUmero de paradas que se realizan
en el dia y las 8 horas de la jornada laboral, tomando en cuenta que las 8 horas de la
jornada laboral son 480 minutos al dia (dato que se utilizara para el célculo).

Este dato es de mucha importancia porque en el area de produccion de balanceado

no se realiza pedidos fijos, asi que los pedidos varian.

jornada laboral en minutos * parada

aradas diarias =
p tiempo de produccion de la parada

480 min * 1 parada

d di . —
paradas aiarias 25 min

paradas diarias = 19 paradas

Obteniendo como resultado 19 paradas diarias, que se producen durante la jornada
laboral de 8 horas (480 min).
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3.7.1.2 Produccion del total de sacos de balanceado en una parada

El area de produccion de balanceado ha proporcionado el dato que en una parada se
obtiene 44 sacos de balanceado. Para verificar este dato se ha pedido el peso total

de la férmula del balanceado.

Tabla 63 . Formula quimica del balanceado

FORMULA QUIMICA DEL KG

BALANCEADO
Maiz Importado 550.00
Torta Soya Importada 659.32
Maiz Nacional 596.21
Carbonato de Calcio 20.17
Aceite de Palma 121.42

Total 1947.11 KG

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

Ahora se tiene como dato también, la formula quimica de las vitaminas.
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Tabla 64. Formula quimica de las vitaminas

FORMULA QUIMICA DE LAS KG
VITAMINAS
Fosfato 11.08
Sal 6.08
Lisina 3.30
Methionina 4.55
Treonina 2.01
Maycoad 2.00
Maxiban 1.00
Nucleo Inicial 24.00
TOTAL 54.01 KG

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza.

El peso de la férmula del balanceado: 1947.11 kg

El peso de las vitaminas es de 54.01 kg

Realizando una suma: 1947.11 kg +54.01 kg =2001.12 kg

Este resultado se obtiene elaborando la mezcla de todos los ingredientes.

Ahora calculando una regla de tres se comprobara si el resultado proporcionado por

el area de produccion de balanceado es el correcto.
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DATOS

e Peso de los ingredientes : 2001.12 kg

e Peso del saco final de balanceado: 45.45 kg

OPERACION

4545kg ——> 1 saco de balanceado

2001.12kg —> X

RESULTADO

X=2001.12 kg * 1 saco de balanceado / 45.45 kg

x=44.02

x=44 sacos de balanceado en una parada

Sabiendo que este dato es verdadero y comprobando, con el que ha proporcionado
el area de produccion de balanceado, se podran seguir realizando los calculos de

produccién.
3.7.1.3 Analisis de la produccion
Se calculara cuantas unidades de sacos de balanceado se producen en el dia.

Como ya se ha calculado el numero de paradas diarias, obteniendo como resultado
19 paradas diarias, también se necesitara el dato de los sacos de balanceado en una

parada, obteniendo como resultado 44 sacos de balanceado.

Como ya se tiene los datos necesarios, se calcula el numero de unidades que se

producen.
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produccion diaria = paradas diarias * sacos de balanceado en una parada
produccion diaria = 19 paradas * 44 sacos de balanceado
produccion diaria = 836 sacos de balanceado

Se producen 836 unidades de sacos de balanceado de 45.45 kg al dia.

Resultado en kilogramos

Transformando las 836 unidades de sacos de balanceado en kilogramos con una

regla de tres

DATOS

e Peso del saco de balanceado: 45.45 kg
e Produccion diaria: 836 sacos de balanceado

OPERACION
1 saco de balanceado — > 45.45Kkg

836 sacos de balanceado ——= X

RESULTADO

X= (836 sacos de balanceado x 45.45kg)/1 parada

x=37996.2 kg

Obtenemos como resultado que se producen 37996.2 kg de balanceado al dia.

Resultado en toneladas



Transformando los 37996.2 kg al dia en toneladas, con una regla de tres.

e 1tn: 1000 kg

DATOS

e produccion al dia en kilogramos : 37996.2 kg al dia

1th — > 1000 kg

OPERACION

X > 37996.2 kg

X=37.99 tn/dia

RESULTADOS

X= (1tn x 37996.2 kg )/1000 kg
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Se produce 37.99 toneladas al dia en el area de produccion de balanceados en la

empresa Reproavi.

3.7.2 CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD

3.7.2.1 Productividad laboral

Para fijar la productividad seran de utilidad los datos que se determinaron en el

analisis de la produccién, en donde el total de unidades son 836 sacos de

balanceado diarios y el tiempo total de horas de trabajo son 8 horas de la jornada

laboral con la que tienen que cumplir.
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Total producido _836u
total de horas, hombre involucradas 8 hr

=104.5u/hr

Dividiendo el total de unidades producidas para el total de horas hombres
involucradas, se determina que en el area de produccién de balanceado se realiza
una produccion promedio por hora-hombre, de 104.5 unidades de sacos de

balanceado por hora.
Resultado en kilogramos

Ahora se calculara en kilogramos, utilizando la formula anterior, como se calcularon

los kilogramos solo se reemplazaran datos en la siguiente formula.

Total producido _ 37996.2 kg
total de horas, hombre involucradas 8 hr

= 4749.52 kg /hr

En una hora se realizan 4749.52 kg /hr
Resultado en toneladas

Se procedera a realizar el calculo de las toneladas, asi como se realiz6 el calculo en
kilogramos, de igual manera se reemplaza los datos que se obtuvo anteriormente en

el andlisis de la produccion la formula de la productividad laboral.

Total producido _37.99 tn
total de horas, hombre involucradas 8 hr

= 4.74875 tn /hr

Se realizan 4.74875 tn por hora.

Para ser mas exacto este estudio de la productividad se realizara una operacion para

saber cuantas unidades de sacos de balanceado se producen en un minuto.

104.5 sacos 1 hr
hr x 60 min

= 1.74 sacosde balanceado/min
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3.7.2.2 Unidades fisicas de trabajo

total de horas, hombre involucradas _ 8 hr
total producido "~ 836u

= 0.00956 hr/u

El promedio de trabajo por unidad para obtener un saco se requiere de 0.00956 hr / u
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CAPITULO IV

4. HERRAMIENTAS DEL ESTUDIO DE METODOS Y
TIEMPOS

4.1 DIAGRAMAS PARA EL ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS
411 DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES

Los diagramas de procesos que se muestran, se han realizado tomando en cuenta
todas las operaciones del proceso de produccion, desde cuando la materia prima

pasa a ser transformada en la primera area hasta cuando sale como producto final.

En estos diagramas se han tomado en cuenta cada uno de sus simbolos (operacion,
transporte, espera inspeccion, almacenamiento), cada operacion que se realiza en el
proceso de produccion, debe tener una actividad para la realizacion del diagrama de
procesos, mediante estos diagramas se puede tener un mayor entendimiento del

proceso de produccion de balanceado.
4.1.1.1 Diagrama de procesos de operaciones del &rea de macro ingredientes

En el diagrama se muestra el proceso productivo que se realiza en esta area, y el
tiempo que se necesita para realizar una operacién, transporte, inspeccion, espera,

almacenamiento
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Tabla 65. Diagrama de procesos de operaciones del area de macro ingredientes

DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES DEL AREA DE MACRO INGREDIENTES
EMPRESA: REPROAVI (4rea de produccion de balanceado) .,RESUMEN ELABORADOPOR: Erka Belen Chicaiza
QOperacion W
DIAGRAMA: No 1 Transporte =
METODO ACTUAL X Espera B | eldiagrama empieza en cargar maiz desde tova y termina
METODO PROPUESTO Inspeccion ¥ endescarga maiz importado en mezcladora
ACTIVIDAD: Proceso de pesaje de macro ingredientes Almacenamiento ki
DISTANCIA 39 TIEMPO (SEG) | 404
/ SIMBOLO
DESCRIPCION OPE Nspeceion | Trans. | Esp TIEMPO (seg) DISTANCIA (m)
cargar maiz desde tolva b— iy
fransporta maiz a mezcladora e 7 3
descarga maiz en mezcladora G | 3
regresar a tolva T %% 6 3
cargamaiz desde tolva J 16
fransporta maiz a mezcladora = 6 3
descarga maiz en mezcladora 1 | R
regresar a tolva I 4 6 3
cargamaiz desde tolva < — 15
fransporta maiz a mezcladora I 6 3
descarga maiz en mezcladora ¥ — 3
regresar a tola = 6 3
carga soya desde tolva 1 | 14
fransporta soya a mezcladora % 6 3
descarga soya en mezcladora G—1 | 29
regresar a tolva I e ol 6 3
carga soya desde tolva A 16
fransporta soya a mezcladora I 6 3
descarga soya en mezcladora L2 — 3l
regresar a toa I ——— 6 3
carga soya desde tolva ] 16
fransporta soya a mezcladora I 7 3
descarga soya en mezcladora 71 | 32
regresar a tolva el 6 3
cargamaiz importado desde tolva L 13
fransporta maiz importado a mezcladora I e 7 3
descarga maiz importado en mezcladora 7 | 29

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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Una vez realizado el diagrama de procesos, se determinaran cuantas actividades
(operacién, transporte, espera, inspeccion, almacenamiento), existen en total, de

cada una de ellas.

Tabla 66. Total de las actividades del area de macro ingredientes

TIEMPO [ TIEMPO
SIMBOLO CANTIDAD sEQ) | Ny
OPERACION & 14 323 5
INSPECCION e 0 0 0
TRANSPORTE — 13 81 1
ESPERA L 0 0 0
ALMACENAMIENTO W 0 0 0
TOTAL 27 404 7

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

4.1.1.2 Ratio de operacion del area de macro ingredientes

El ratio de operacion es un indicador de desempefio del proceso, que se refiere al
tiempo de operaciones que se invierten en el proceso de transformacion de todos los
recursos del proceso productivo, para obtener un producto final, con respecto a todos
los procedimientos que se realizan en esa transformacion y esta relacion se muestra
de la siguiente manera.

R tiempo de las operaciones
0=
tc

De una forma mas explicativa el ratio de operacion es el resultado de todas las
operaciones, sobre la sumatoria de todas las actividades del proceso productivo
(tiempo ciclo).

tiempo de las operaciones
Ro = "
c

5
Ro(min) = 7
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Ro(min) = 0.71
Ro =71%
4.1.1.3 Tiempo de ciclo del &rea de macro ingredientes

El tiempo de ciclo es el tiempo que se toma en realizar todo el proceso productivo, y
el tiempo de ciclo se obtuvo del diagrama de procesos de operaciones.

min
Tc=7———
parada

4.1.1.4 Capacidad de produccion

~ 7 min
Cp = 0.142857 paradas /min

_0.142857 parada  60min 8h

Cp min i 1h i 1 turno
68 paradas
Cp=—m
turno

La capacidad de produccién para el area de macro ingredientes es de 68 paradas

por turno.

4.1.1.5 Diagrama de procesos de operaciones del area de micro ingredientes
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Tabla 67. Diagrama de procesos de operaciones del area de micro ingredientes

DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES DEL AREA DE MICRO INGREDIENTES
EMPRESA: REPROAVI(drea de produccion de halanceado) _,RESUMEN ELABORADOPOR:Erka Belen Cicaze
Operacion v
DIAGRAMA:: No 2 Transporte —
METODO ACTUAL X Espera B | eldiagrama empieza enabrir costal vacio y termina en
METODO PROPUESTO Inspeccion U parar halanza
ACTIVIDAD: Proceso de pesaje de micro ingredientes Almacenamiento | ¥
DISTANCIA: | TIEMPO (SEG) | 204
SIMBOLO

DESCRIPCION OPE. nspeceion | Tras, | esp TIEMPO (seg) DISTANCIA (m)
Abrir costal vacio '] 3
Colocar fosfato en el costal | 2 |
Llevar el costal con fosfato a a balanza ﬁ 6
Pesar fosfato e 2
Pesar sal W 3
Pesar lisina w© 30
Pesar methionina W« 19
Pesar treonina ¥« 2
Pesar maycoad © 25
Pesar maxiban \é) 15
Parar balanza & 2
Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
Tabla 68. Total de las actividades del area de micro ingredientes

SIMBOLO CANTIDAD Tg!g)o T'(f/l'\l"l\io
OPERACION - 10 198 3
INSPECCION b 0 0 0
TRANSPORTE el 1 6 0,10
ESPERA W) 0 0 0
ALMACENAMIENTO [V 0 0 0
TOTAL 11 204 3

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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4.1.1.6 Ratio de operacion del area de micro ingredientes

Ro =

tiempo de las operaciones

tc
3
Ro(min) = 3

Ro(min) = 100

Ro = 100%

4.1.1.7 Tiempo de ciclo del area de micro ingredientes

El tiempo de ciclo es el tiempo que se toma en realizar todo el proceso productivo, y

el tiempo de ciclo se obtuvo del diagrama de procesos de operaciones.

min
Tc=3———
parada

4.1.1.8 Capacidad de produccion del &rea de micro ingredientes

Cp

1
= 7¢
oy L
p_3min

Cp = 0.333333 paradas /min

0.333333 parada 60min 8h

- E3 E 3
min 1h 1 turno

_ 160 paradas

C
P turno
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La capacidad de produccion para el &rea de macro ingredientes es de 160 paradas

por turno.
4.1.1.9 Diagrama de procesos de operaciones del area del aceite

Tabla 69. Diagrama de procesos de operaciones del area de aceite

DIAGRAMA DE PROCESOS DEL AREA DEL ACEITE
EMPRESA: REPROAVI (area de produccion de RESUMEN ELABORADO POR: Erika Belen Chicaiza
balanceado) Operacion o
DIAGRAMA : No 3 Transporte — . . .
METODO ACTUAL X Espera > el .d|agrama emple;a en cargar aceite desde grea
METODO PROPUESTO Inspeccion ] aceite y transportar nucle_o amezcladora ytermina en
ACTIVIDAD: Proceso de pesaje del aceite de palma Almacenamiento Y descarga aceite en mezcladora
DISTANCIA: 30 TIEMPO (SEG) 491
, SIMBOLO TIEMPO
DESCRIPCION OPE. INSPECCION | TRANS. ESP (seg) DISTANCIA (m)
cargar aceite desde area aceite y
transportar nticleo a mezcladora e 180
transportar aceite a mezladora > 27 10
descargar aceite en mecladora e 36
regresar (area aceite) e 10 10
carga aceite desde (area aceite) o 157
descargar nucleo en mezcladora = 35
transporta aceite a mezcladora ) o 14 10
descarga aceite en mezcladora *] 32

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Tabla 70. Total de las actividades del area del aceite

TIEMPO | TIEMPO
SIMBOLO CANTIDAD (SEG) (MIN)

OPERACION - 5 440 7
INSPECCION hd 0 0 0
TRANSPORTE — 3 51 0,9
ESPERA ™) 0 0 0
ALMACENAMIENTO 4 0 0 0

TOTAL 8 491 8

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza



4.1.1.10 Ratio de operacion del area del aceite

R tiempo de las operaciones
0=

tc
7
Ro(min) = 3

Ro(min) = 0.87
Ro =87%
4.1.1.11 Tiempo de ciclo del area del aceite
min

Tc=8——F—
¢ parada

4.1.1.12 Capacidad de produccion

~ 8min
Cp = 0.125 paradas /min

_ 0125 parada  60min 8h

C
p min * 1h * 1 turno
60 paradas
Cp=——
turno
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La capacidad de produccion para el area de macro ingredientes es de 60 paradas

por turno.
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4.1.1.13 Diagrama de procesos de operaciones del &rea de empaque

Todo el proceso productivo se realiza por paradas, en esta area se ha tomado el

tiempo en el que un saco de balanceado pasa por este proceso.

Tabla 71. Diagrama de procesos de operaciones del area del empaque

DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES DEL AREA DE EMPAQUE
EMPRESA: REPROAVI (area de produccion de RESUMEN ELABORADO POR: Erika Belen Chicaiza
balanceado) Operacion v
DIAGRAMA : No 4 Transporte =
METODO ACTUAL X Espera B | eldiagrama empieza entomar saco vacio Y termina
METODO PROPUESTO Inspeccion U en saco pasa por la banda
ACTIVIDAD: Proceso de empaque Almacenamiento ¥
DISTANCIA: 3 TIEMPO (SEG) 25
, SIMBOLO TIEMPO
DESCRIPCION OPE. INSPECCION | TRANS. | ESP | (seg) DISTANCIA (m)
Tomar saco vacio ) 2
Abrir saco vacio Q@< 2
Poner saco en maquina \@ 1
Encender maquina sé) 1
magquina Llenar saco \é) 11
Tomar las puntas para coser \g<) 2
Saco pasa por la banda = 6 3
Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
Tabla 72. Diagrama de procesos de operaciones del area del empaque
TIEMPO | TIEMPO | TIEMPO POR
SIMBOLO CANTIDAD (SEG) (MIN) PARADA
OPERACION [ 6 19 0,3 13,0
INSPECCION Ld 0 0 0 0
TRANSPORTE — 1 6 0,1 4
ESPERA Ly 0 0 0 0
ALMACENAMIENTO A 4 0 0 0 0
TOTAL 7 25 0,4 17

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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4.1.1.14 Ratio de operacion del area de empaque

R tiempo de las operaciones
0=

tc

Ro(min) = 7

Ro(min) = 0.76
Ro =76%
4.1.1.15 Tiempo de ciclo del area de empaque

min
Tc=17———
parada

4.1.1.16 Capacidad de produccion

La capacidad de produccion para el area de macro ingredientes es de 28 paradas

por turno.

1
= 7¢
Cp = 1
p_17min

Cp = 0.058823 paradas /min

0.058823 parada 60min 8h
= ES *k
min 1h 1 turno

Cp

Cp = 28 paradas
P = irmo
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4.1.2 DIAGRAMA HOMBRE- MAQUINA

Siguiendo con las herramientas para el estudio de tiempos y movimientos, se emplea
el diagrama hombre méaquina, en el cual sé grafica el proceso de las areas que se

encuentran interactuando los operarios con las maquinas.

En el area que se efectuara el estudio, es el &rea de pesaje de macro ingredientes,
porque esta area cuenta con dos maquinas, y el trabajador se encuentra realizando

sus operaciones con las maquinas llamadas tolva y mezcladora.

El trabajador toma de las tolvas, lo necesario segun la receta que tenga que realizar,

aqui interactta con una maquina.

El trabajador transporta el maiz, la soya, etc. lo que tomo de la tolva hacia la

maquina mezcladora.

El trabajador llega a la maquina mezcladora y descarga (maiz, soya) en la maquina

mezcladora.

Nuevamente el trabajador realiza estas operaciones repetitivamente, estas
operaciones segun se ha realizado en el levantamiento de datos se las hace

continuamente por 7 veces.

El procedimiento de las operaciones que se presentan en el diagrama hombre-
maquina, se llama parada es decir que en esa parada se obtienen 44 sacos de

balanceado.

A continuacion se detalla el procedimiento de como el operario interactiia con las dos

maguinas, y se obtiene el tiempo de ciclo de la maquina.
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DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA

ACTIVIDAD DEL AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES

OPERACION: Pesaje de los macro ingredientes

METODO ACTUAL

MAQUINAS TIPO: Tolvay Mezcladora

METODO PROPUESTO

DEPARTAMENTO : Produccion

FECHA: 12/12/13

ELABORADO POR: Erika Belen Chicaiza Chuquilla

SEG.

OPERADOR

TIEMPO SEG

MAQ:
TOLVA

TIEMPO SEG

MAQ:
MEZCLADORA

TIEMPO SEG

Cargar maiz
desde tolva

17

Cargar maiz
desde tolva

17

Transportar maiz
desde tolva a
mezcladora

Descargar malz
en mezcladora

33

Regresar a tolva

Cargar maiz
desde tolva

16

Cargar maiz
desde tolva

16

Transportar maiz
desde tolva a
mezcladora

Descargar malz

33
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88
90

100
92
94

96

98
100
102
104
106
108
110
112
114
116

Descargar maiz
en mezcladora

31

118

120
122

Regresar a tolva

Descargar maiz
en mezcladora

31

124

126
128
130

132
134
136
137

Cargar maiz
desde tolva

15

Cargar maiz
desde tolva

15

140
142
143

Transportar malz
desde tolva a
mezcladora

146
148
150
152
154
156
158
160
162
164
166
168
170

172
174

Descargar malz
en mezcladora

31

Descargar maiz
en mezcladora

31
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176
178
180

Regresar a tolva

194

Carga soya
desde tolva

14

Carga soya
desde tolva

14

200

Transporta soya a
mezcladora

202
204
206
208
210
212
214
216
218
220
222

224
226

228
229

Descarga soya
en mezcladora

29

232
234
235

Regresar a tolva

238
240
242
244
246
248
250
251

Carga soya
desde tolva

16

Carga soya
desde tolva

16

254
256

257

Transporta soya a
mezcladora

260
262
264
266
268
270
272
274
276
278
280
282
284
286
288

Descarga soya
en mezcladora

31

294

Regresar a tolva

Descarga soya

29
en mezcladora
Descarga soya 31

en mezcladora
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302
304
306
308
310

Carga soya
desde tolva

16

Carga soya
desde tolva

16

312
314
316
317

Transporta soya a
mezcladora

320
322
324
326
328
330
332
334
336
338
340
342
344
346
348
349

Descarga soya
en mezcladora

32

352

354
355

Regresar a tolva

358
360
362
364
366

368

Carga maiz
importado desde
tolva

13

Carga maiz
importado
desde tolva

13

370
372
374
375

Transporta maiz
importado a
mezcladora

378
380
382
384
386
388
400
404
405

Descarga maiz
importado en
mezcladora

29

Descarga soya
32
en mezcladora
Descarga maiz
importado en 29
mezcladora

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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4.1.2.1 Tiempo de ciclo del area de macro ingredientes

Se procede a calcular el tiempo de ciclo, el cual se muestra en el diagrama hombre-

maquina, dando como resultado 405 segundos.

Transformando de segundos a minutos

Ecuacion 5 . Tiempo de ciclo del diagrama hombre — maquina en el rea de macro ingredientes
405 segundos

- =7 min
60 minutos

Tcmq = 7 min

Fuente: Elaborado por Erika Chicaiza

4.1.2.2 Tiempo estandar por parada de balanceado del &rea de pesaje de macro
ingredientes

Para obtener el valor del tiempo estandar por una unidad (saco de balanceado), se

tienen los siguientes datos:

El tiempo estandar, este dato se lo toma del estudio de tiempos en donde el

suplemento calculado fue de 1.34.

tc * suplemeno

tiempo estandar por parada =
P porp numero de parada

7 x1.34

tiempo estandar por parada = ———
P porp 1 parada

tiempo estandar por parada = 9.38min/parada

Es importante saber que el tiempo estandar, se lo esta realizando por parada, ya que
en el area de produccion de balanceado trabajan por paradas, y los tiempos tomados

del diagrama se han realizado por paradas.
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Y el resultado de la operacion del tiempo estandar es de 9.38 minutos por parada.

4.1.2.3 Produccion de paradas por hora del area de macro ingredientes

DATOS
tiempo estandar por parada =9.38 min/u

1 hora=60 minutos

OPERACION

938 mn — 5 1parada

60 min produccion de unidades por hora

60min
paradas por hora =

9.38 min/paradas

paradas por hora = 6.39 paradas/hr




Tabla 74. Diagrama hombre- méaquina del area de pesaje del aceite de palma
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DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA

ACTIVIDAD DEL AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA

OPERACION: Pesaje del aceite de palma

MAQUINAS TIPO: Tolvay Mezcladora

DEPARTAMENTO : Produccion

ELABORADO POR: Erika Belen Chicaiza Chuquilla

SEG.

OPERADOR

TIEMPO
seg

MAQ. Llenadora
de Aceite

TIEMPO seg

MAQ. Mezcladora

TIEMPO seg

Cargar aceite y transportar
nucleo a mezcladora

180

Cargar aceite

108

Transporta nucleo a
mezcladora

108

Transporta aceite a
mezcladora

27

Descargar aceite en
mezcladora

36

Regresar (area de aceite)

10

Descargar aceite
en mezcladora

36

290
291
300
302
310
320
330
340
350
360
370
380
390
400
410

Cargar aceite desde(area de
aceite)

157

Cargar aceite
desde(area de
aceite)

157

420
430
440
445

Descargar nucleo en
mezcladora

35

450
459

Transporta aceite a
mezcladora

14

460
470
480
490
491

Descarga aceite en
mezcladora

32

Descargar nucleo
en mezcladora

35

Descarga aceite en
mezcladora

32

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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4.1.2.4 Tiempo de ciclo del area de pesaje del aceite de palma

Procedemos a calcular el tiempo de ciclo, el cual se muestra en el diagrama hombre-

maquina, dando como resultado 491 segundos.

Transformando de segundos a minutos

Ecuacion 6. Tiempo de ciclo del diagrama hombre — méaquina en el pesaje del aceite de palma
491 segundos

- =8 min
60 minutos

Tcmqg = 8 min

Fuente: Elaborado por Erika Chicaiza

4.1.2.5 Tiempo estdndar por parada del area de pesaje del aceite de palma

Tc * suplemento

ti tand idad =
iempo estandar por unida 1 parada

8 min * 1.38

tiempo estandar por unidad =
P p 1 parada

tiempo estandar por unidad = 11.4 min/parada
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4.1.2.6 Produccion de unidades por hora del &rea de pesaje del aceite de palma

DATOS
tiempo estandar por parada=11.4 min/h

1 hora=60 minutos

OPERACION

11.4min — > 1 parada

60 min produccion de unidades por hora

60min

produccion de paradas por hora = 114 minju

producion de paradas por hora = 5.26 parads/hr

4.1.3 DIAGRAMA BIMANUAL

414 DIAGRAMA BIMANUAL DEL AREA DE PESAJE DE MICRO
INGREDIENTES

El diagrama bimanual podemos ver como interactian la mano derecha y la mano

izquierda.



Tabla 75. Diagrama bimanual de produccion de balanceado (area de pesaje de micro ingredientes)

DIAGRAMA BIMANUAL DE PRODUCCION DE BALANCEADO (AREA DE PESAJE DE MICRO INGREDIENTES)

RESUMEN

EMPRESA: REPROAVI (rea de produccion de balanceado)  |Operacion J DIAGRAMA : No 5

Transporte -

B

METODO ACTUAL X gerr:ior: -

Ti‘;;soe(seg) ACTIVIDAD: Pesaje de micro ingredientes
METODO PROPUESTO mano izguierda 201

derecha

SIMBOLO SIMBOLO
- DESCRIPCION MANO TIEMPO
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA TIEMPO (se
Q OPE. TRANS. DEMO. | SOST. (seg) DERECHA OPE. TRAN. DEMO. SOST. (seg)

Abrir costal vacio | g— Y 3 Abrir costal vacio | ] i 3
Colocar fosfato en el costal ¢ 7 Colocar fosfato en el costal L u
Llevar el costal con fosfato a la balanza o 6 Llevar el costal confosfatoala | @<~ 6
Pesar fosfato K 7 Pesar fosfato o< il
Pesar sal < 0 |Pesarsal @< N
Pesar lisina < 20 [Pesarlisina v )
Pesar methionina \,@ 19 Pesar methionina \E 19
Pesar treonina < 2 Pesar treonina Q< 2
Pesar maycoad \K 5 Pesar maycoad o 5
Pesar maxiban [ 15 |Pesarmaxiban @< 15
Parar balanza — 2 Parar balanza I 2

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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4.1.4.1 Mano izquierda

En las siguientes tablas se encuentran los resultados obtenidos del diagrama

bimanual.

Tabla 76. Resultados del diagraman bimanual, mano izquierda

MANO IZQUIERDA
NUMERO DE
SIMBOLO ACTVIDADES TOTAL
OPERACION (S 8 193
TRANSPORTE — 1 6
DEMORA L 1 2
SOSTENER v 0 3
TIEMPO DE CICLO (seg) 201
TIEMPO DE CICLO (min) 3,35

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Como se puede observar tomando todos los valores de las actividades el tiempo total
de ciclo es de 201 segundos, transformado a minutos da un total de 3,35 minutos

gue emplea el operador del &rea de micro ingredientes con sus dos manos.
4.1.4.2 Ratio de operacion

Como ya se ha visto el ratio de operacion en el diagrama de procesos de
operaciones, también se emplea en el diagrama bimanual este célculo, es la suma
de todos los tiempos de las operaciones realizadas por cada mano, dividas para
todos los tiempos de actividades incluidas las operaciones, asi:

R tiempo de las operaciones
0=
tc
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El total de las operaciones en segundos ha dado 193, segundos haciendo una
transformaciéon a minutos (193 / 60= 3.21), ha dado un total de 3.35 minutos.

tiempo de las operaciones
0=

tc

3
Ro(min) = m

Ro(min) = 0.89

Ro =89%
4.1.4.3 Capacidad de produccion
Cp = 1
P= Tc
Cp = 1
p= 3min

Cp = 0.0333 sacos de vitaminas /min

0.0333 sacos de vitamina. 60min 8h

Cp =
p min * 1h *1turn0

160 sacos de vitamina

Cp =
p turno

La capacidad de produccion es 160 sacos de vitamina que realiza el operario de

pesaje de micro ingredientes.
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4.1.4.4 Mano derecha

El tiempo de ciclo de la mano derecha es 201 segundos, y el tiempo de ciclo en

minutos 3,35.

Tabla 77. Resultados del diagraman bimanual, mano derecha

MANO DERECHA
NUMERO DE
SIMBOLO ACTIVIDADES TOTAL
OPERACION W 3 193
TRANSPORTE — 1 6
DEMORA L 1 2
SOSTENER v 1 3
TIEMPO DE CICLO (seg) 201
TIEMPO DE CICLO (min) 3,35

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Ahora se realizara los céalculos de la mano derecha, con la Tabla 78 Resultados del

diagraman bimanual, mano derecha

4.1.4.5 Ratio de operacion

tiempo de las operaciones
0=
tc

El total de las operaciones en segundos ha dado 193, segundos haciendo una

transformacién a minutos (193 / 60= 3.21), ha dado un total de 3 minutos.



178

R tiempo de las operaciones
0=
tc

3
Ro(min) = m

Ro(min) = 0.89

Ro = 89%
Cp = 1
p_Tc
Cp = 1
p_3min

4.1.4.6 Capacidad de produccion

Cp = 0.0333 saos de vitaminas /min

0.0333 sacos de vitamina. 60min 8h

Cp =
p min * 1h >|<1turn0

159 sacos de vitamina

Cp =
p turno

Y se obtendria los mismos calculos para la mano derecha.

4.1.5 DIAGRAMA BIMANUAL DEL AREA DE EMPAQUE



Tabla 78 . Diagrama bimanual del érea de empaque
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DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES DEL AREA DE EMPAQUE

EMPRESA: REPROAVI (area de produccion de balanceado) - ,RESUMEN ELABORADO POR: Erika Belen Chicaiza
Operacion >
DIAGRAMA : No 4 Transporte —
METODO ACTUAL X Espera B | eldiagramaempieza entomar saco vacio ytermina en
METODO PROPUESTO Inspeccion J saco pasa por la banda
ACTIVIDAD: Proceso de empaqgue Almacenamiento ¥
DISTANCIA: 3 TIEMPO (SEG) 25
SIMBOLO
DESCRIPCION OPE. INSPECCION | TRANS. ESp TIEMPO (seqg) DISTANCIA (m)
Tomar saco vacio o 2
Abrir saco vacio L 2
Poner saco en maquina s.af 1
Encender maquina \é) 1
magquina Llenar saco \,é) 11
Tomar las puntas para coser \gé) 2
Saco pasa por la banda e 6 3

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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4.1.5.1 Mano izquierda

Tabla 79. Resultados de la mano izquierda del proceso de empaque

TIEMPO | TIEMPO | TIEMPO POR
SIMBOLO CANTIDAD (SEG) (MIN) SRR,
OPERACION - 3 15 0,3 13,0
INSPECCION d 0 0 0 0
TRANSPORTE — 1 1 0,0 4
ESPERA L 2 7 0 0
ALMACENAMIENTO \ 4 1 2 0 0
TOTAL 7 25 0,3 17

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

4.1.5.2 Ratio de operacion

R tiempo de las operaciones
0=
tc

_ 13
Ro(min) = 17

Ro(min) = 0.76

Ro =76%
4.1.5.3 Capacidad de produccion
Cp = 1
p= Tc
1
Cp



Cp = 0.058823 paradas /min

60min 8h
k
1h 1 turno

Cp = 0.058823 paradas *

Cp = 28 paradas
P = o
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La capacidad de produccion de la mano izquierda es 28 paradas por minuto.

4.15.4 Mano derecha

Los resultados de la mano derecha son iguales a los de la mano izquierda, porque

las dos manos realizan los mismos movimientos, solo cambia por un pequefio

porcentaje en las operaciones.

Tabla 80. Resultados de la mano izquierda del proceso de empaque

TIEMPO | TIEMPO | TIEMPO POR
SIMBOLO CANTIDAD (SEG) (MIN) ST

OPERACION - 4 16 0,3 13,0
INSPECCION b 0 0 0 0
TRANSPORTE — 1 1 0,0 4
ESPERA L 1 6 0 0
ALMACENAMIENTO W 1 2 0 0

TOTAL 7 25 0,3 17

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

4.1.5.5 Ratio de operacion

R tiempo de las operaciones
0=
tc

. 13
Ro(min) = 17
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Ro(min) = 0.76

Ro =76%
4.1.5.6 Capacidad de produccion
Cp = 1
p= Tc
Cp = 1
P =017 min

Cp = 0.058823 paradas /min

_0.058823 paradas ~ 60min 8h

C
p min i 1h i 1 turno
28 paradas
Cp=——mm
turno

4.1.6 DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO

Mediante este diagrama se puede observar como se van desplazando los recursos

del &rea de produccion de balanceado.



Figura 34. Diagrama de Recorrido
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Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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CAPITULOV

5. IMPLEMENTACION DE NUEVOS METODOS Y TIEMPOS
EN EL AREA DE PRODUCCION DE BALANCEADO EN LA
EMPRESA REPROAVI PARA EL MEJORAMIENTO DE LA

PRODUCTIVIDAD
5.1 ANALISIS DE LAS AREAS DE LA IMPLEMENTACION

Después de haber realizado el diagndéstico de la situacion actual en el area de
produccién de balanceado en la empresa Reproavi, analizando cada &rea en la que
se realiza el proceso productivo (drea de pesaje de macro ingredientes, area de
pesaje de micro ingredientes, area de pesaje del aceite de palma, area de pesaje del

empaque).
La implementacién a realizarse seré:

e Cambio de métodos en el area de pesaje del aceite de palma y el area de
pesaje de macro ingredientes, se realizan cambios en estas areas por ser las
areas que mas tiempo toman en el proceso productivo.

e Nuevas herramientas de transporte para el area de macro ingredientes, un
coche de carga adaptado a un sensor que se conectara con una balanza para
medir el peso del maiz.

e Un coche para el area de pesaje del aceite de palma.

e Reubicacion de los trabajadores y cambio del método para los operadores del
area de pesaje del aceite de palma y macro ingredientes.

Esta implementacién se basara en el estudio de métodos y tiempos con el fin de

incrementar la productividad.
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Con esta implementacion se llegara a una reduccion de tiempos, operaciones,
movimientos, y se incrementara la productividad, y también se podré realizar un

mayor control de la produccion.

A continuacion se presentara la implementacion para el area de producciéon de

balanceado de la empresa Reproavi.

5.2 IMPLEMENTACION EN EL AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE
PALMA

La implementacion realizada en esta area es un coche de carga con mas capacidad
gue permitié transportar en una sola vez todo el aceite, y de esta manera se eliminan

varias operaciones, reduciendo los tiempos y cambiando el método de trabajo.

Antes el operario tenia que realizar dos viajes con una carga de 60.71 kg en cada

viaje.
En el nuevo coche se transporta 121.42 kg de aceite en un solo viaje.

*Ver Anexo VIII: Fotos de implementacién
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5.2.1 DIVISION DE LAS OPERACIONES

Tabla 81. Divisién de las operaciones del area de pesaje del aceite de palma con la nueva
implementacion

OPERACION: PESAJE DEL ACEITE DE
PALMA

NUMERO DE DIVISION EN ELEMENTOS
OPERACIONES

cargar aceite desde (area aceite) y

1 transportar nucleo a mezcladora
2 transportar aceite a mezcladora
3 descargar aceite en mezcladora

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

5.2.2 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS IMPLEMENTADOS EN EL
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA
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Tabla 82. Tiempos cronometrados con la nueva implementacion

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE ACEITE DE PALMA :
REPROAV™

NOMBRE DEL AREA Aceie de Palma SEINICIAEN cargar aceite deste (area aceite)y
fransporta nucle 0 mezcladora
NOMBRE DE LA OPERACION Pesale delacete de palma SE TERMINAEN descarga aceite enmezcladora
ELABORADOPOR Erika Belen Chicaiza Chuguila NOMBRE DEL OPERADOR Hector Velasco
TIEMPO OBSERVADO (seg)
N ELEMENTOS

UL 2 [ 3 (4[5 ]6 T8 |9]1001|02B]|W[15[16|17(18(19(20(2[2|23|0|B[2%[27]|8]|29]30 |SUMA| TO/S
1 [cargar aceite desde (area aceite) y transporta nucle o mezcladora 200 | 240 | 240 |300] 420 300 | 240 300 {480 {359| 245{ 330 | 300 | 480|240 240  200{420{360] 300 | 240 | 300 | 240 {3601 420 | 360 { 420{ 420 { 420 240 | %654 | 31

2 ransportar aceite a mezladora WIN [ B0 25U 0 [2(B0]B3]09[2[8]5[0]R(0[B[BH[W[0]0]B|0[N[5[B[0[68B] 0
3 |descargar aceite en mecladora S0 ] 40 | 56 |T2| 83 | 44|60 |67 [T6]66[70) 74| 68|70 |67] 70 (59| 60(70] 74| 68|65 5959|685 |T2[TL| 8|68 |1979] o6
TOTAL s

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza



5.2.3 FACTOR DE VALORACION

Tabla 83. Valores del factor de valoracién

NOMBRE DEL
OPERADOR

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

REPROAV/

ESFUERZO
A Habilisimo| +0,15 A Excesivo +0,15
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,10 F Malo -0,10
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
A Buena +0,05 A Buena +0,05
B Media 0,00 B Media 0,00
[ C Mala 0,05 C Mala -0,05

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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Tabla 84. Factor de valoracion en el area de pesaje del aceite de palma con la nueva implementacion

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO EN EL AREA DEL ACEITE

OPERADOR

NOMBRE DEL

DE PALMA

FACTOR CATEGORIA PORCENTAJE (%)
Excelente +O 10
)
ESFUERZO Excesivo +O 15
)
Buena +O 05
J
Buena +O 05
J
TOTAL DEL FACTOR DE VALORACION 0,35
Cv=1+C 1,35

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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5.2.4 FACTOR DE VALORACION

Tabla 85 . Suplementos del area de pesaje del aceite de palma con la nueva implementacion

SUPLEMENTOS PARA EL AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA

NOMBRE DEL OPERADOR: Hector Velasco RE P H OAVf

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRES (%) PORCENTAJE TOTAL
Necesidades personales 5
Suplementos base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES (%)

A. Suplemento por trabajar de pie 2
B. Suplemento por postura anormal (Incomoda (inclinado)) 2
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular (levantar tirar o empujar)

(33,5) 22

D. Mala lluminacién (Ligeramentepor debajo de la mala potencia calcul 0
E. Condiciones Atmosfericas (14) 0
F. Concentracion Intensa (trabajos de cierta precision) 0
G. Ruido (intermitente y fuerte) 2
1
0
0

H. Tension Mental (proceso bastante complejo)
1. Monotonia (trabajo bastante monotono)
J. Tedio (trabajo algo aburrido)

TOTAL 38 0,38

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

5.25 TIEMPO NORMAL

TN=To*(1+S)

Tabla 86. Tiempo normal del area del aceite de palma con la nueva implementacion

TIEMPO NORMAL PARA EL AREA DE PESAJE DE ACEITE DE PALMA

REPROCAV/

OPERACION To(min) (14S) TIEMPO NORMAL/min
Pesaje de aceite de palma 6,8 1,38 9

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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5.2.6 TIEMPO ESTANDAR

Ts: To *Fv (1+S)

Tabla 87. Tiempo estandar del area de pesaje del aceite de palma con la nueva implementacion

TIEMPO ESTANDAR PARA EL AREA DE PESAJE DE ACEITE DE PALMA

REPRC»ANY
OPERACION To (min) FV (14S) | TIEMPO ESTANDAR/ (min)
Pesaje de aceite de palma 6,8 1,35 1,38 13

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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Tabla 88. Resultados de la nueva implementacion del area de pesaje del aceite de palma

TIENPOS CRONOVETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE ACEITE DE PALVA RE P H n AVI
L
. . RESULTADOS TOTALES
NOMBRE DEL AREA Aceite de Palna SEINCIAEN cargar acefe desde (area aceie)y
ranspora nucke 0 mezcadora
NONBRE DE LA OPERACION Pesaje de los micro ingredinetes SETERMINAEN descaiga aceie enmezcladora
ELABORADOPOR Erika Belen Chicaiza Chuguila NOMBRE DEL OPERADOR HectorVelasco
TIEMPO OBSERVADO (seg
N FLEMENTOS TRANSFORMANDO AMINUTOS v;‘mr;" SUPLEMENTOS "EMP(?;::RMM HEMP?;,S)ANDM
T2 3|4 5|67 [ 8|9 [t0)10]n|B|u(5{16]1[18[19]20[2[2|8[u|5|%[20|8]29]|3 M| T0f ! .
1 |cargar aceite desde (area aceite] y transporta nucle o mezcladora 240 | 240 | 240 300 420 | 300 | 240 | 300 | 480 {359] 245 [330 300 | 480 | 240] 240] 200{420{360] 300 | 240 | 300 | 240 | 360| 420 360 |420{ 40| 420 | 240 | 9654 | 322
1 \transponarace‘\teamez\adora WIN |8 025 W 00 [B{0B[0]0[8[5[0[RN0]B[B]U[0[N[B]0[0[5[8]N[M] 0
3 estagaracefe en medadon 0| [l s ule] e |l 6| mle| | 0] 6|69 Ble|nn|n]B]s]om] 6 68 13 038 9 13
TOTAL 8

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza



5.2.7 DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA

Tabla 89 . Diagrama hombre maquina del &rea de pesaje del aceite de palma con la nueva
implementacién
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DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA

ACTIVIDAD DEL AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA

OPERACION: Pesaje del aceite de palma

METODO ACTUAL

MAQUINAS TIPO: Tolvay Mezcladora

METODO PROPUESTO

DEPARTAMENTO : Produccion

ELABORADO POR: Erika Belen Chicaiza Chuquilla

SEG.

OPERADOR

TIEMPO seg

100
120
140
160
180
200
220
240
260
280
300
320
322

Cargar aceite

322

332
342

Transporta aceite a
mezcladora

20

352
362
372
382
392
402
408

Descargar aceite en
mezcladora

66

MAQ. Llenadora
de Aceite

TIEMPO seg

Cargar aceite

MAQ. Mezcladora

TIEMPO seg

322

Descargar aceite en mezcladora

66

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

5.2.7.1 Tiempo de ciclo

El tiempo de ciclo es de 408 segundos transformando a minutos es 6.8 min
(408seg/60min=6.8 min).

Tc= 6.8 min, en el cual se obtiene una parada

5.2.7.2 Tiempo estandar por parada

tiempo estandar por parada =

tc * suplemento

numero de paradas
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‘i rand da = 6.8 min * 1.35
iempo estandar por paada = — parada
” tand da = 9 min
iempo estandar por parada = parada
DATOS
tiempo estandar por parada =9 min/parada
1 hora=60 minutos
OPERACION
O9min ———— 5 1parada
60 min produccion de unidades por hora
60min

d h =
paradas por hora = 5 min/paradas

paradas por hora = 6.66 paradas/hr
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5.3 IMPLEMENTACION EN EL AREA DE PESAJE DE MACRO
INGREDIENTES

En el area de producciéon de balanceado en la empresa Reproavi se cuenta con 12
trabajadores en total, pero los mas importantes son los que forman parte del proceso
de produccion. En el proceso productivo se encuentran distribuidos de la siguiente

manera:

Tabla 90. Trabajadores del area de produccion

" NUMERO DE
AREA TRABAJADORES
Pesaje de macro ingredientes 1
Pesaje de micro ingredientes 1
Pesaje del aceite de palma 1
Empaque 2

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Realizando el estudio, el area de pesaje de macro ingredientes se ha decidido
implementar un coche de carga, al implementar el coche de carga se necesita un

operador para que lo maneje, por lo tanto no sera necesario contratar mano de obra.

En el proceso del empaque trabajan dos operadores, este proceso no es muy
complejo y solo se necesita de un operador, realizando una redistribucion de
operadores el operador del area de empaque que se encuentra en la maquina
cosedora, pasara al area de macro ingredientes a manejar el nuevo coche de carga y

realizar las operaciones del proceso productivo.

Los trabajadores quedarian de la siguiente manera.
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Tabla 91. Redistribucion de operarios de area de pesaje de macro ingredientes

AREA NUMERO DE TRABAJADORES
Pesaje de macro ingredientes 2
Pesaje de micro ingredientes 1
Pesaje del aceite de palma 1
Empaque 1

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

53.1 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS IMPLEMENTADOS EN EL
AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES
Es necesario realizar un nuevo estudio de tiempos con la nueva implementacion para

determinar el nuevo tiempo en que se realizaran las operaciones.

En la imagen que se presenta en la Figura 35 Implementacion del nuevo coche de
carga, se observa el nuevo coche de carga que se implementd para disminuir el
tiempo de las operaciones de igual manera es la nueva herramienta que manejara el

operador del area de empaque.

Figura 35. Implementacion del nuevo coche de carga

Fuente: Area de produccion de balanceado
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Este coche de carga se encuentra adaptado a un sensor como se puede observar en

la Figura 36 Implementacién del sensor.

Figura 36. Implementacion del sensor

Fuente: Area de produccion de balanceado

El sensor visto anteriormente se encuentra conectado con la balanza para calcular el
peso exacto de cuanto se debe cargar en el coche en la Figura 37 Implementacion

de la balanza se, se observa una foto de la implementacién
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Figura 37. Implementacién de la balanza

Fuente: Area de produccion de balanceado

5.3.2 DIVISION DE LAS OPERACIONES EN ELEMENTOS

Las operaciones se realizan con dos operadores, entonces la division de elementos
es mas larga es decir no se puede dividir elemento por elemento, ya que para la

toma de tiempos es necesario agrupar a varios elementos.



Tabla 92. Division de las operaciones con la nueva implementacion

198

OPERACIONES

N° DE
ELEMENTOS
OPERADOR 1 OPERADOR 2
1 cargar maiz desde tolva Espera
2 transporta maiz a mezcladora Espera
. carga maiz desde tolva, transporta maiz a
3 descarga maiz en mezcladora
mezcladora y espera
4 regresar a tolva ,carga maiz desde tolva, transporta descarga maiz en mezcladora
maiz a mezcladora, espera
. regresar a tolva , carga soya desde tolva y
5 descarga maiz en mezcladora
transporta soya a mezcladora y espera
regresar a tolva ,carga soya desde tolva, transporta
6 descarga soya en mezcladora
soya a mezcladora y espera
regresar a tolva, carga soya desde tolva, transporta
7 descarga soya en mezcladora
soya a mezcladora, espera
regresar a tolva, carga maiz importado desde tolva,
8 L descarga soya en mezcladora
transporta maiz importado a mezcladora y espera
9 descarga maiz importado en mezcladora

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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Los elementos no se pueden dividir en elementos mas pequefios, porque mientras
un operador realiza una tarea el otro operador contindia con la siguiente operacién y
asi sucesivamente, ya que si se divide en elementos menores se tomaria el tiempo

por separado y no se obtendria el tiempo correcto.
Para un mejor entendimiento el nuevo método empieza cuando

e el operador 1 carga el maiz desde la tolva y lo transporta a la maquina

mezcladora,

e ahora el operador 1 descarga el maiz en la maquina mezcladora mientras el
operador 1 se encuentra descargando el maiz en la maquina mezcladora, el
operador 2 a cargar el maiz desde la tolva y transportar el maiz a la maquina
mezcladora,

e el operador 1 regresa a la tolva a cargar el maiz y transportar a la maquina
mezcladora, mientras que el operador 2 se encuentra descargando el maiz en

la maquina mezcladora.

e Como el operador 2 ya termino de descargar, el operador 1 sigue con la
descarga del maiz, y el operador 2 mientras tanto regresa a la tolva y carga

ahora la soya y la transporta hacia la maquina mezcladora.

e Como el operador 1 termino de descargar regresa a la tolva y carga la soya y
transporta hacia la maquina mezcladora, mientras en ese momento el

operador 2 se encuentra descargando la soya.

e Ahora el operador 1 va a descargar la soya en la maquina mezcladora,
mientras el operador 2 en ese momento se encuentra regresando a la tolva y

cargando la soya y transportandola hacia la maquina mezcladora.
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e Ahora el operador 1 regresa a la tolva y carga maiz importado, lo transporta
hacia la maquina mezcladora, en ese momento el operador 2 se encuentra
descargando la soya.

¢ Finalmente el operador 1 descarga la soya en la maquina mezcladora.

5.3.3 CRONOMETRAJE

Con la nueva implementacion realizada se llega a obtener un resultado de 230,
realizando esta regla de tres se obtiene 4 minutos que se emplean con el nuevo

método y la nueva herramienta de transporte.
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Tabla 93. Tiempos cronometrados con la nueva implementacion

TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE MACROINGREDIENTES

METODO MEJORADO
NOMBRE DEL AREA Macro ingredientes SE INICIA EN cargar maiz desde tolva
NOMBRE DE LA OPERACION Pesaje de los macroingredinetes SE TERMINA EN descarga maiz importado en mezcladora
NOMBRE DEL OPERADOR Javier Orbe y Angel Guevara
Erika Belen Chicaiza Chuquill
ELABORADO POR a Belen Chicaiza Chuquilla FECHA 0210612014
N°DE OPERACIONES TIEMPOS OBSERVADOS (SEG)
ELEMENTO SUMA ngh’:l:;o
S OPERADOR 1 OPERADOR 2 112(3(4)5|6|7|8]9]10(11(12|13|14|15|16(17| 18 |19]|20|21]|22|23|24|25|26/|27|28|29|30
1 cargar maiz desde tolva Espera 12{15{11 (18|18 |20|22|21| 11 |12 (11|14 |11|12| 18 |20|13| 12 |15|18|14|17|14|18(11|12|13|16|10{10| 439 15
2 transporta méiz a mezcladora Espera 819|869 |7|4(6]|5|4|6[8|5|4|5[9|4]5(7|8[4[6[5(9|8[6[5(7|9]|5]| 174 6
3 descarga miz en mezcladora carga maiz desde tolva, transporta méiz a mezcladora y espera 3328/ 38 (36]31|31(29(30( 28 | 32 |34|32|34| 36| 34 |32 (29| 30 |34|29|43|20|23(24(27(39(34|35|34|32| 900 30
4 [oesaralohe cargamdiz desde OV, Varspor M8 \yo. oo ez en mezcladora 36|28| 34 (32| 36 43| 20| 25| 32 | 25 | 27| 28 | 29| 30| 33 | 34|32| 35 |37|26) 28|29 |29]43[42|40[24| 28| 33|35| 868 | 29
mezcladora, espera
5 descarga maiz en mezcladora regresar a tolva , carga soya desde tolva y transporta soya a mezcladora y espera 37|127|23 36|34 |27]2829|30 | 33 |39| 32 (27|35 36 |28(30| 34 |25(24|30|32|41|34(32|31(33|25(29|27| 862 29
g |euresaraoha cargasoya desde lohaansporasoaa | eseroa sova en mezcladora 28(38| 34| 26| 29 | 28| 23| 26| 32 | 31 |29| 40 |33] 29 | 40 |39|27| 36 |27|25| 31|38[3334 (32| 36|31 (37| 36 37| 899 | 30
mezcladora y espera
7 descarga soya en mezcladora regresar a tolva,carga soya desde tolva,transporta soya a mezcladora y espera 30/33| 37 (38| 4339|4034 43 | 45|28 33 (35|30 31 [31]29| 30 |28[32(34|32(34|36(34|32(29(30(34|29| 943 31
g [lcwesaratohe, cargamaizimporado desde descargasoya en mezcladora 36|28| 34 (32| 36 43| 20| 25| 32 | 25 | 43| 20 | 23| 24| 27 | 39|34{ 35 |25]32] 46|38 |32[30[20[32[38|38| 3¢[32| 903 | 30
tolva,fransporta maiz importado a mezcladora y espera
9 descarga maiz importado en mezcladora 34(36(24 (27|28 |30 33|37(38 | 43 (28|32 (34|27 | 34 |36 (34| 32 |29{30|34|29(43|25(26|31|37{27{23[36| 906 30
TOTAL 230

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza



202

5.3.4 FACTOR DE VALORACION

El factor de valoracion se realizara para los dos trabajadores de la Tabla 95 Valores

del factor de Valoracion se tomaran los valores totales
Tabla 94. Valores del factor de valoracién

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

NOMBRE DEL
OPERADOR
_ o

A Habilisimo +0,15 A Excesivo +0,15
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,10 F Malo -0,10
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
A Buena +0,05 A Buena +0,05
B Media 0,00 B Media 0,00
C Mala -0,05 C Mala -0,05

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Tabla 95. Factor de valoracion con la nueva implementacion

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO EN EL AREA DE PESAJE DE

LOS MACROINGREDIENTES

REPROAV/

FACTOR CLASE CATEGORIA PORCENTAJE(%)
B Excelente +O, 10
B Media 0’00
B Media 0,00
TOTAL DEL FACTOR DE VALORACION 0,15
Cv=1+C 1,15

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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5.3.5 SUPLEMENTOS

Tabla 96 . Suplementos del area de pesaje de macro ingredientes con la nueva implementacién

SUPLEMENTOS PARA EL AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES

REPRC AN
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRES(%) PORCENTAJE TOTAL
Necesidades personales 5
Suplementos base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES (%)
A. Suplemento por trabajar de pie 2
B. Suplemento por postura anormal (Incomoda (inclinado)) 2

C. Uso de la fuerza o de la energia muscular (levantar tirar o empujar) (30)

D. Mala lluminacién (Ligeramentepor debajo de la mala potencia calculada)

0

E. Condiciones Atmosfericas (14) 0
F. Concentracion Intensa (trabajos de cierta precision) 0
G. Ruido (intermitente y fuerte) 2
1

0

0

H. Tension Mental (proceso bastante complejo)
|. Monotonia (trabajo bastante monotono)
J. Tedio (trabajo algo aburrido)

TOTAL 33 0,33

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
5.3.6 TIEMPO NORMAL

TN=To*(1+S)

Tabla 97. Tiempo normal del area de pesaje de macro ingredientes con la nueva implementacion

TIEMPO NORMAL PARA EL AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES

REPRC AN
OPERACION To(min) (14S) TIEMPO NORMAL/min
Pesaje de macro ingredientes 4 133 5

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

El tiempo normal da como resultado 5 minutos, el tiempo aumenta porque se

encuentran multiplicandose los suplementos.
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5.3.7 TIEMPO ESTANDAR

Ts: To *Fv (1+S)

Tabla 98. Tiempo estandar del area de pesaje de macro ingredientes con la nueva implementacién

TIEMPO ESTANDAR PARA EL AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES

REP RO AN
OPERACION To/min =Y (149) TIEMPO IrEnSirTANDAR/
Pesaje de macro ingredientes 4 115 133 6

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

5.3.8 RESULTADOS



TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL AREA DE PESAJE DE MACROINGREDIENTES

Tabla 99. Resultados de la nueva implementacion
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METODO MEJORADO
NOMBRE DEL AREA Macro ingredientes SEINICIAEN cargar maiz desde tohva RESULTA DOS TOTALES
NOMBRE DE LA OPERACION Pesaje de los macroingredinetes SE TERMINAEN descarga maiz importado en mezcladora
) o Javier Orbe y Angel G
ELABORADOPOR Erka Belen Chicaiza Chugulla NOMBRE DEL OPERADOR AUeTERe y Age v
020172014
\DE OPERACIONES TIEMPOS OBSERVADOS (SEG) TIEMPO
TIEMPO | TRANSFORMANDO| FACTORDE TIEMPO ESTANDAR
ELEME SUMA PROVEDIO AfMI\?UTOS © VALCOROAC|ON SUPLEMENTOS | NORMAL © S
NTOS OPERADOR 1 OPERADOR 2 102(3[4|5(6|7]|8]9]10]11{12]13]|14]|15|16]|17|18(19]|20| 21 |22|23|24|25|26|27|28]| 29|30 (min) (min)
1 |cargar méiz desde toha Espera 1215|11{18 [18]20 | 22|21 11| 12 12 14| 11 12| 18| 20{13| 121518 14| 17|14 18| 12| 12| 13] 16| 10| 10| 430 | 15
2 |transportamaiz a mezcladora Espera 8(9|8(6[9|7|4|6[5(4(6(8|5[4(5|9[4|5|7(8|4]6[5|9/|8(6]|5[7]|9|5]|174 6
3 |descargaméiz en mezcladora carga méiz desde fola, anspora méiza 33|28(38)36 [31{31 | 29|30|28[ 32| 34|32| 34{36 34| 32| 29| 30 |34{29] 43| 20 23| 24|27 | 30| 4| 35| 34{ 32| 800 | 30
mezcladora y espera
g |[eoresaratoha carga méiz desde ohe, Darspota miza | oo iz en mezcladora 36|28(34] 32 36| 43| 20| 2532| 25| 27|28 29 30 |33 34| 32 35 37|26 28| 29 29| 43 2| 40| | 28| 33 35| 868 | 29
mezcladora, espera
5 |descarga méiz en mezcladora regesaraloha, cagasojadeste thay g7y oql a6 g o7 | 95 30| 23| 30| 32| 27 {35 a6 28|30 34 |25{ ¢ 0 32| 2|32 31 33 25|20 || 862 | 9
|ransporta soya a mezcladoray espera
¢ |eoresraoa carga soja desde oM farsporia SORa | yoqera v en mezcladora 28|38(34] 26 |29{ 28| 23| 26|32{ 31| 20|40] 33{ 20 40| 39|27 |36 |27|25| 31| 3833|3432 36| 31| 37| 36{37] 899 | 30
mezcladora y espera
7 |descargasoyaen mezcladora regresar a oh caiga soyadesde ONRIENSPOMA |y 3 30|y 39 | 0 34 43 45 | 26| 33| 5 3031 31 29| 30 [28[ 32| 34 | 32| 34{ 363 32| 29| 0 | 3¢ 9] 023 | 1
soya @ mezcladora Y espera
g |'egresaralola, cagamaizimporiado desde descarga soya en mezcladora 36|28(34{32{36(43| 20 | 25 |32 25 | 43| 20| 23| 24 |27 | 39| 3435|2532 46 | 8[32[30[20| 32| 38| 38| 34| 32| 903 | 30
tolva, ransporta maiz importado a mezcladora y espera
9 |descarga méiz importado en mezcladora 343624 27 [28] 30 33 3738 43] 28] 32| 34 |27 {34 3634 32|23 0] 34 29[ 3] 23] a6 1|57 27] 23 36| 506 | 30
TOTAL 230 4 1,15 1,33 5 6

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza



5.3.9 DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA
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Tabla 100 . Diagrama hombre maquina en el area de pesaje de macro ingredientes con la

nueva implementacion

DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA

ACTIVIDAD DEL AREA DE PESAJE DE MACRO INGREDIENTES

OPERACION: Pesaje de los macro ingredientes

METODO ACTUAL

MAQUINAS TIPO: Tolvay Mezcladora

METODO PROPUESTO

DEPARTAMENTO : Produccion

FECHA: 06/01/14

ELABORADO POR: Erika Belen Chicaiza Chuguilla

SEG. OPERADOR 1

OPERADOR 2

TIEMPO SEG

MAQ: TOLVA

TIEMPO SEG

MAQ:
MEZCLADORA

TIEMPO SEG

2
4
6
1% Cargar maiz desde tolva
12

14
15

Esperar

15

Cargar maiz desde tolva

15

16
18 Transportar maiz desde tolva a
20 mezcladora

Esperar

38 descarga méiz en mezcladora

carga maiz desde tolva,

transporta méiz a mezcladora y

espera

30

carga maiz desde tolva,
transporta méaiza
mezcladora y espera

30

descarga méizen
mezcladora

30

64 regresar a tolva ,carga maiz
66 desde tolva, transporta maiz a
68 mezcladora, espera

descarga maiz en mezcladora

29

regresar a tolva ,carga
méiz desde tolva,
transporta méaiza
mezcladora, espera

29

descarga maizen
mezcladora

29

96 descarga maiz en mezcladora

102

106
108
109

regresar a tolva , carga soya

desde tolva y transporta soya a

mezcladora y espera

29

regresar a tolva, carga
soya desde tolva y
transporta soya a
mezcladora y espera

29

descarga maizen
mezcladora

29
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110
112
114
116
118
120
122
124
126
128
130
132
134
136
138
139

regresar a tolva carga soya
desde tolva,fransporta soya a
mezcladora y espera

descarga soya en mezcladora

regresar a tolva carga
soya desde

tolva,fransporta soya a

mezcladora y espera

30

30

descarga soya en
mezcladora

30

140
142
144
146
148
150
152
154
156
158
160
162
164
166
168
170

descarga soya en mezcladora

regresar a tolva,carga soya
desde tolva,fransporta soya a
mezcladora Y espera

regresar a tolva,carga
soya desde

tolva,fransporta soya a

mezcladora Y espera

31

31

descarga soya en
mezcladora

31

172
174
176
178
180
182
184
186
188
200

regresar a tolva, carga maiz
importado desde tolva,transporta
méizimportado a mezcladora y
espera

descarga soya en mezcladora

regresar a tolva, carga
méizimportado desde
30 tolva,transporta maiz
importado a mezcladora y|
espera

30

descarga soya en
mezcladora

30

201
202
204
206
208
210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

descarga méizimportado en
mezcladora

30

descarga maiz
importado en
mezcladora

30

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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El diagrama hombre maquina se ha elaborado con los dos operadores que se

encuentran realizando las operaciones en el area de pesaje de macro ingredientes.
5.3.9.1 Tiempo de ciclo

El tiempo de ciclo es de 230 segundos como se puede apreciar en la tabla 91,

transformando a minutos es 4 min (230seg/60min=4 min).

Tc=4 min, en el cual se obtiene una parada

5.3.9.2 Tiempo estandar por parada

tc * suplemento

tiempo estandar por parada = —
p porp numero de paradas

4dmin * 1.33

tiempo estandar por paada = 1 parada

min
ti tand da =532 —
iempo estandar por parada parada
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DATOS
tiempo estandar por parada =5.32 min/parada

1 hora=60 minutos

OPERACION

532min ————— > 1parada

60 min produccién de unidades por hora

60min
paradas por hora =

5.32 min/paradas

paradas por hora = 11.27 paradas/hr

5.4 IMPLEMENTACION EN EL AREA DE EMPAQUE

El nuevo cambio que se realizara en esta area es del método del operador, como se
mencioné antes en esta area trabajaban dos operadores. Los dos operadores
manejaban la maquina empacadora y la maquina cosedora uno cada maquina como

se muestra en la Figura 38 Método anterior en el area de empaque
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Figura 38. Método anterior en el area de empaque

Fuente: Area de produccion de balanceado

Con el nuevo metodo solo trabajara un solo operario manejando la maquina
empacadora y la maquina cosedora como se puede ver en la Figura 39 Nuevo

método en el &rea de empaque

Figura 39. Nuevo método en el area de empaque
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Fuente: Area de produccion de balanceado
5.4.1 DIVISION DE LAS OPERACIONES EN ELEMENTOS

En esta area se esta trabajando con un solo operador se dividira las operaciones en

elementos que realiza el operador.

Tabla 101. Division de las operaciones con el nuevo método

N° ELEMENTOS

Tomar saco vacio

Abrir saco vacio

Poner saco en maquina
Encender maquina

Maquina llena saco

Tomar las puntas para coser
Saco pasa por la banda

~No o wdN Bk

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

5.42 CRONOMETRAJE



Tabla 102. Tiempos cronometrados con el nuevo método en el &rea de empaque
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TIEMPOS CRONOMETRADOS DEL AREA DE EMPAQUE REPROYAWV/
NOMBRE DEL AREA Empaque SE INICIA EN Tomar saco vacio
NOMBRE DE LA OPERACION Empaque del producto final SE TERMINA EN Saco pasa por la banda
ELABORADO POR Erika Belen Chicaiza Chuguilla NOMBRE DEL OPERADOR German Luna
TIEMPO OBSERVADO (seg)
N° ELEMENTOS
1(2|3|4|5|6|7|8]|9|10(11|12|13|14|15(16(17|18(19|20|21|22|23|24|25|26|27(28|29|30|SUMA [ TO/S
1|Tomar saco vacio Ty 1222111222111 2)1f2(1)21j1j2f(1)1f1y12(f1)112)|2|1| 43 1
2|Abrir saco vacio 2012 1212222222222 2|2]|1]|2 1121122212 (2)2]|2|2|2| 57 2
3|Poner saco en maquina (112111111 fyjpaf1fafrjrjprfafrjrjrj1j1f1f1f 3 1
4{Encender maquina 20111y f1fry2)ffryp2)p 121y 21j1j1f2)1f{1y2{1|11212(12| 40 1
5|Méquina llena saco 3 R A A A A 0 A A A 0 1
6|Tomar las puntas para coser 212(2]2 3 21213 2 3 212|3[2)2]2(2])2]2| 65 2
7|Saco pasa por la banda 6|6 6 6 6|66 6 6 6|66 6|6[6|6|6]| 180 6
TOTAL 25

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza




5.4.3 FACTOR DE VALORACION

Tabla 103. Valores del factor de valoracion

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

NOMBRE DEL
OPERADOR RE PROAVI
ESFUERZO
A Habilisimo +0,15 A Excesivo +0,15
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,10 F Malo -0,10
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
A Buena +0,05 A Buena +0,05
B Media 0,00 B Media 0,00
[ Mala -0,05 [ Mala -0,05

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Tabla 104. Factor de valoracion con la nueva implementacion

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO EN EL AREA DE EMPAQUE

NOMBRE DEL

OPERADOR
FACTOR CLASE CATEGORIA PORCENTAJE (%)
B Habilisimo +O 15
]
ESFUERZO B Excelente +0 10
)
A Buena +0 05
]
A Buena +O 05
]
TOTAL DEL FACTOR DE VALORACION 0,35
Cv=1+C 1,35

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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544 SUPLEMENTOS

Tabla 105. Suplementos del &rea de empaque con el nuevo método

SUPLEMENTOS PARA EL AREA DE EMPAQUE

NOMBRE DEL OPERADOR: German Luna

REPROAV/
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SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRES (%) PORCENTAIJE TOTAL
Necesidades personales 5
Suplementos base por fatiga 4
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES(%)
A. Suplemento por trabajar de pie 2
B. Suplemento por postura anormal (ligeramente incomoda) 2
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular (levantar tirar o empujar) (2,5) 0
D. Mala lluminacion (Ligeramentepor debajo de la mala potencia calculada) 0
E. Condiciones Atmosfericas (14) 0
F. Concentracion Intensa (trabajos de cierta precision) 0
G. Ruido (intermitente y fuerte) 2
H. Tension Mental (proceso bastante complejo) 1
I. Monotonia (trabajo bastante monotono) 0
J. Tedio (trabajo algo aburrido) 0
TOTAL 16 0,16

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

545 TIEMPO NORMAL

TN=To*(1+S)

Tabla 106. Suplementos del &rea de empaque con el nuevo método

TIEMPO NORMAL PARA EL AREA DE EMPAQUE

REPRCYANY
OPERACION To(min) (145) TIEMPO NORMAL/min
empagque de sacos de balanceado 0,41 1,16 0,5

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza



5.4.6 TIEMPO ESTANDAR

Tabla 107. Tiempo estandar del &rea de empaque con el nuevo método

Ts: To *Fv (1+S)
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TIEMPO ESTANDAR PARA EL AREA DE EMPAQUE

REPRCVAWV/
OPERACION To (min) " (145) TIEMPO ES‘TANDAR/
(min)
empaque de sacos de balanceado 04 1,35 116 0,5

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

5.4.7 RESULTADOS TOTALES

En el area de empaque el tiempo tomado es del proceso de un saco de balanceado,

como se trabaja por paradas, el total de sacos de balanceado que se producen por

paradas son:

0.4 min* 44 sacos de balanceado = 17 sacos de balanceado/parada
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Tabla 108. Resultados con el nuevo método

 iemsoonemon doope: CEETATA
NOMBRE DEL AREA Empaque SEINICIAEN Tomar saco vacio RESULTADOS TOTALES
NOMBRE DE LA OPERACION Empaque del producto final SETERMINAEN Saco pasa por a banda
ELABORADOPOR Erika Belen Chicaiza Chugila NOMBRE DEL OPERADOR German Luna
, TIEMPO OBSERVADO (seg) , TEMPO | TIEMPO ESTANDAR
N ELEMENTOS TRANSFORMANDO A MINUTOS | FACTOR DE VALORACION |  SUPLEMENTOS NORMAL i) it
1 2[3[a[5]6[7(8]9[10]11(12]13[14|15|16]17)18]19(20{21|22|23[24] 25]26]|27|28|29(30|SUMA | TO/S
1{Tomar saco vacio A A A I A A A R A A A A A A A R A A M A A A A A A S 1
2|Abrir saco vacio i) oo oo o) u ooy |2 af2f2|2f2|2|2|2| 57 | 2
3|Poner saco en maquina R A R T R R R RN R R A A R A A A A R R 1
4|Encender maquina AR NN I A A T A A A T A A A L 1
5|Maguinallena saco B N A et 1
6{Tomar las puntas para coser SPaf2fafaf2faaja|3|afafaf2f3|af2|2f3f2faf2|2|3|2|2|2|2|2|2] 6 1
7|Saco pasa por la banda 66|6[6[6[6[6|6[6[6[6[6]6[6[6[6/6[6[6|6|6|6]|6]|6/6[6[6[6|6[6] 180 | 6
TOTAL 5 04 135 016 05 06

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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5.5 RESULTADOS TOTALES
5.5.1 TIEMPO OBSERVADO

Tabla 109. Resultados totales del tiempo observado de todas las &reas de produccion, con la
implementacion

RESULTADOS TOTALES DEL TIEMPO OBSERVADO DE TODAS LAS AREAS DE
PRODUCCION
AREAS TIEMPO (MIN)
AREA DE PESAJE DE LOS MACRO INGREDIENTES 4
AREA DE PESAJE DE LOS MICRO INGREDIENTES 3
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 6,8
AREA DE EMPAQUE 0,4

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Como los procesos de cada area operan independientemente unos de otros, se toma
el mayor tiempo que es del area de pesaje del aceite de palma mas el tiempo del

area del empaque.

Tabla 110. Tiempo Observado

TIEMPO OBSERVADO
AREAS TIEMPO (MIN)
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 6,8
AREA DE EMPAQUE 17
TOTAL 24

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Para realizar una parada en la que se obtiene 44 sacos de balanceado, el tiempo
observado ha dado un total de 24 minutos, es decir, que se necesita de este tiempo

para poder obtener 1 parada (44 sacos de balanceado).
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5.5.2 TIEMPO NORMAL

Tabla 111. Resultados totales del tiempo normal de todas las &reas de produccion, con la
implementacion

RESULTADOS TOTALES DEL TIEMPO NORMAL DE LAS AREAS DE PRODUCCION

AREAS TIEMPO (MIN)
AREA DE PESAJE DE LOS MACRO INGREDIENTES 5
AREA DE PESAJE DE LOS MICRO INGREDIENTES
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 9
AREA DE EMPAQUE 22

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Tabla 112. Tiempo normal

TIEMPO NORMAL

AREAS TIEMPO (MIN)
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 6,8
AREA DE EMPAQUE 22
TOTAL 29

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

El resultado del tiempo normal total es de 29 minutos, este tiempo es mayor al
tiempo observado porque aqui se han tomado en cuenta los suplementos de cada
operador, entonces el tiempo aumenta dependiendo de las condiciones del puesto de

cada operador.
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5.5.3 TIEMPO ESTANDAR

Tabla 113. Resultados totales del tiempo estandar de todas las areas de produccion

RESULTADOS TOTALES DEL TIEMPO ESTANDAR DE LAS AREAS DE PRODUCCION
AREAS TIEMPO (MIN)
AREA DE PESAJE DE LOS MACRO INGREDIENTES 6
AREA DE PESAJE DE LOS MICRO INGREDIENTES 5
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 13
AREA DE EMPAQUE 26
Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
Tabla 114. Tiempo estandar
TIEMPO OBSERVADO
AREAS TIEMPO (MIN)
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 13
AREA DE EMPAQUE 26
TOTAL 39

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

5.6 DIAGRAMA DE PROCESOS
5.6.1 DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES DEL AREA DE PESAJE

DEL ACEITE DE PALMA
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Tabla 115. Diagrama de procesos de operaciones del area de pesaje del aceite de palma con el nuevo

método

DIAGRAMA DE PROCESOS DEL AREA DEL ACEITE

EMPRESA: REPROAVI (area de produccién de balanceado) — RESUMEN ELABORADO POR: Erika Belen Chicaiza
Operacion [
DIAGRAMA : No 3 Transporte — Ldi . ite desd X
(e R
METODO PROPUESTO Inspeccion ] y ransportar n e mezclazilora 9
ACTIVIDAD: Proceso de pesaje del aceite de palma Almacenamiento b4
DISTANCIA: 10 TIEMPO (SEG) | 408
SIMBOLO
DESCRIPCION OPE. INSPECCION TRANS. Esp TIEMPO (seg) DISTANCIA (m)
cargar aceite desde area aceite y
transportar nicleo a mezcladora 322
transportar aceite a mezladora > ? 20 10
descargar aceite en mecladora L 66

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Tabla 116. Total de las actividades del diagrama de proceso de operaciones del &rea de aceite de palma
con la nueva implementacion

SIMBOLO CANTIDAD | TIEMPO (SEG) T'(fﬂ'\l’:\'f)o
OPERACION - 2 388 6
INSPECCION i 0 0 0
TRANSPORTE — 1 20 0,33
ESPERA LJ 0 0 0
ALMACENAMIENTO A 4 0 0 0
TOTAL 3 408 6,8

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

5.6.1.1 Ratio de operacion

R tiempo de las operaciones
0=

tc

Ro(min) = —

6
6.8

Ro(min) = 0.88



Ro = 88%
5.6.1.2 Tiempo de ciclo
min
Tc=638
parada
5.6.1.3 Capacidad de produccion
Cp = 1
P= Tc
Cp = 1
P = 6.8 min

Cp = 0.14 paradas /min

_ 0.14parada 60min 8h

C
p min * 1h * 1 turno
70 paradas
Cp=———
turno

5.6.2 DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES DEL AREA
MACROINGREDIENTES
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DE
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Tabla 117. Diagrama de procesos de operaciones del area de macro ingredientes con el nuevo método

DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES DEL AREA DE MACRO INGREDIENTES
EMPRESA: REPROAVI (&rea de produccién de balanceado) _,RESUMEN ELABORADO POR: Erika Belen Chicaiza
Operacion ¥
DIAGRAMA : No 1 Transporte s
METODO ACTUAL Espera » el diagrama empieza en cargar maiz desde
’ tolva y termina en descarga soya en
. [
METODO IMPLEMENTADO X Inspeccion mezcladora
ACTIVIDAD: Proceso de produccion del balanceado Almacenamiento v
DISTANCIA: 24 TIEMPO (SEG) 230
i SIMBOLO TIEMPO
DESCRIPCION - DISTANCIA (m
OPE. INSPECCION | TRANS. | ESP (seq) (m)
cargar maiz desde tolva Espera v 15
transporta maiz a mezcladora Espera 5 6 3
. carga maiz desde tolva, transporta maiz a ]
d lad 30 3
escarga maiz en mezcladora mezdladora y espera C:e—
regresar a tolva ,carga maiz desde tolva, |descarga maiz en mezcladora 29 3
transporta maiz a mezcladora, espera
descarga mafz en mezcladora regresar a tolva , carga soya desde tolva y 29 3
transporta soya a mezcladora y espera
regresar a tolva ,carga soya desde
tolva,transporta soya a mezcladoray ~ |descarga soya en mezcladora 30 3
espera
descarga soya en mezcladora regresar a olva,carga soya desde 31 3
tolva,fransporta soya a mezcladora Y espera
regresar a tolva, carga maizimportado &4
desde tolva,transporta maizimportado a |descarga soya en mezcladora 30 3
mezcladora y espera J
descarga maiz en mezcladora g\i 30 3

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Tabla 118. Total de las actividades del diagrama de proceso de operaciones del

ingredientes con la nueva implementacion

area de macro

SIMBOLO CANTIDAD | TIEMPO (SEG) T'(TA"I’:\BO
OPERACION () 8 224 4
INSPECCION au 0 0 0
TRANSPORTE fr— 1 6 0,1
ESPERA L 0 0 0
ALMACENAMIENTO \ 4 0 0 0
TOTAL 9 230 4

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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5.6.2.1 Ratio de operacion

tiempo de las operaciones

Ro =
tc
R n) = &
o(min) = 2
Ro(min) =1
Ro =100%
5.6.2.2 Tiempo de ciclo
min
Tc=4———F—
parada
5.6.2.3 Capacidad de produccion
Cp = 1
p= Tc
Cp = 1
p= 4 min

Cp = 0.25 paradas /min

0.25parada 60min 8h
= * *
min 1h 1turno

Cp

_ 120 paradas

C
P turno
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5.6.2.4 Lay Out
En el lay Out se observa la redistribucién de operadores,

e En el area de empaque se encuentra trabajando un solo operador y no dos
como antes,
e En el area de pesaje de macro ingredientes se encuentra trabajando dos

operadores que ayudan a que el proceso sea mas rapido.
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Figura 40. Lay Out Area de produccion de balanceado (Reproavi)
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Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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5.6.2.5 Diagrama de Recorrido

En este diagrama de recorrido mejorado se encuentran dos operadores en el area de
pesaje de macro ingredientes, y un operador en el area de pesaje del aceite de

palma,

Es decir se realiza una operacion mas el area de pesaje y se elimina una operacion

del &rea de empaque.
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Figura 41 . Diagrama de Recorrido
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Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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5.7 PRODUCTIVIDAD
5.7.1 PRODUCCION

Una vez realizado todos los calculos necesarios para determinar en qué porcentaje
se ha mejorado se calcula cual es la produccion que se realiza diariamente con la

nueva implementacion.

En la Tabla 120 Tiempos de todas las areas con la nueva implementacion se
encuentran los valores, que se redujeron con los nuevos métodos en el area del

aceite de palmay el area de macro ingredientes.

Tabla 119. Tiempos de todas las areas con la nueva implementacion

RESULTADOS TOTALES DEL TIEMPO OBSERVADO DE TODAS LAS AREAS DE
PRODUCCION
AREAS TIEMPO (MIN)
AREA DE PESAJE DE LOS MACRO INGREDIENTES 4
AREA DE PESAJE DE LOS MICRO INGREDIENTES 3
AREA DE PESAJE DEL ACEITE DE PALMA 6,8
AREA DE EMPAQUE 0,4

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza

Se determina cuantas paradas se estan realizando en funcién del tiempo observado
y como el proceso es paralelo se toma el valor mayor del area de pesaje del aceite
de palma, mas el area de empaque en funcion de las 8 horas de la jornada laboral.

e Area de pesaje del aceite de palma: 6.8min

e Area de empaque: 0.4 min *44=17 min

e Se calcula las 8 horas de la jornada laboral en minutos, esto da como
resultado 480 minutos (8 h x 60 min= 480 min).

Se necesita del tiempo de produccion de una parada
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tiempo de produccion de una parada: 6.8 min + 17 = 23.8 min
Con estos datos se procede a calcular en la férmula de paradas diarias

L jornada laboral en minutos * parada
paradas diarias =

tiempo de produccion de la parada

480 min * 1 parada

paradas diarias = 538 min

paradas diarias = 20 paradas

Se realizan 20 paradas diarias en las 8 horas de la jornada laboral.

5.7.1.1 Analisis de la produccion
Se calculara cuantas unidades de sacos de balanceado se estan producen en el dia.
produccion diaria = paradas diarias * sacos de balanceado en una parada
produccion diaria = 20 paradas * 44 sacos de balanceado
produccion diaria = 880 sacos de balanceado

Se producen 880 unidades de sacos de balanceado de 45.45 kg al dia.

Resultado en kilogramos

El peso de saco de balanceado es 45.45 kg, en los 880 sacos de balanceado que se
esta produciendo da un total de 39996 kg que se producen diariamente.



230

produccion diaria (kg)

sacos de balanceado al dia * peso del saco de balanceado

1 saco de balanceado

880 u * 45.45kg
1lu

produccion diaria (kg) =

produccion diaria (kg) = 39996 kg/dia
Resultado en toneladas

La produccion diaria en kilogramos es de 39996 kg/dia, en toneladas es 39.99 tn/dia

DATOS

e 1tn: 1000kg
e produccién al dia en kilogramos : 39996 kg al dia

OPERACION

1tn — > 1000 kg
X > 39996 kg

RESULTADOS
X= (1tn x 39996 kg )/1000 kg

X=39.99 tn/dia
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5.7.2 CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD
5.7.2.1 Productividad laboral

Para determinar la productividad seran de utilidad los datos de unidades del saco de
balanceado que se producen son 880 y el tiempo total de horas de trabajo son 8

horas que tiene la jornada laboral con la que tienen que cumplir.

Total producido _880/u
total de horas, hombre involucradas 8 hr

=110 u/hr

Dividiendo el total de unidades producidas para el total de horas hombres
involucradas, se determina que en el area de produccion de balanceado se realiza
una produccién promedio por hora-hombre, de 110 unidades de sacos de
balanceado por hora.

Resultado en kilogramos

Ahora se determinara en kilogramos, utilizando la formula anterior, como se calculd

los kilogramos solo se reemplazaran datos en la siguiente formula.

Total producido _ 39996 kg
total de horas — hombre involucradas 8 hr

= 4999.5 kg /hr

En una hora se realizan 4999.5 kg /hr

Resultado en toneladas

Se procedera a realizar el calculo de las toneladas, asi como se realizo el calculo en

kilogramos, de igual manera reemplazamos los datos que obtuvimos anteriormente.
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Total producido 3999 tn
total de horas — hombre involucradas 8 hr

=4.9 tn /hr

Para ser mas exacto este estudio de la productividad realizaremos una operacion

para saber cuantas unidades de sacos de balanceado se producen en un minuto.

110 sacos 1 hora

org x S0 min 1.83 sacosde balanceado/min

De los 110 sacos de balanceado que se producen en una hora, se ha multiplicado
por una hora y esto dividido para 60 minutos, obteniendo como resultado que se

producen 1.83 sacos de balanceado de 45.45 kg en un minuto.
5.7.2.2 Unidades fisicas de trabajo

Las unidades fisicas de trabajo son las horas que se requieren para poder obtener

una unidad del producto final en la jornada laboral.

total de horas — hombre involucradas _ 8 hr
total — producido "~ 880u

= 0.009090 hr/u

El promedio de trabajo por unidad para obtener un saco se requiere de 0.009090 hr.

5.7.2.3 Incremento de la productividad por paradas p

AP A Productividad final 1] 100
= — *
r A Productividad inicial

AP [20 1] 100
= |— — *
S kT

APr = [1.05 — 1] * 100
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APr = [0.05] * 100
APr = 5%
5.7.2.4 Incremento de la productividad por unidades de sacos de balanceado por hora

AP A Productividad final 1] 100
e _— E 3
r A Productividad inicial

AP [ 110 1] 100
= |— — *

"= 1025

APr = [1.05 — 1] * 100

APr = [0.05] = 100

APr = 5%
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CAPITULO VI

6. ANALISIS DE RESULTADOS OBTENIDOS
6.1 ANALISIS DESCRIPTIVO

Posteriormente después de realizar todo el estudio de métodos y tiempos en el area
de produccién de balanceado en la empresa Reproavi, se observo los problemas que
existian en las dos areas de pesaje de macro ingredientes y en el area empaque del
producto final, los cuales se solucionaron poniendo en practica nuevos métodos y
nuevas herramientas de transporte, las mismas que ayudaron a eliminar
operaciones, y a disminuir el tiempo de la realizacion de las paradas que se realizan
en esta area , todo este trabajo se realizd con un fin, el cual era el de mejorar la
productividad. Llegando a obtener un buen resultado e incrementando la

productividad.

6.2 ANALISIS CUANTITATIVO

A continuacion se presentara en los siguientes cuadros, los porcentajes que se han

obtenido con la nueva implementacion.

6.2.1 TIEMPO ANTERIOR Y TIEMPO MEJORADO POR AREAS

Se presenta el resultado final de los tiempos anteriores y el tiempo mejorado.

6.2.2 AREA DE MACRO INGREDIENTES

AREA DE MACRO INGREDIENTES

TIEMPO DE PRODUCCION (min)
TIEMPO INICIAL TIEMPO MEJORADO
7 min 4 min
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6.2.3 AREA DE MACRO INGREDIENTES

AREA DE MACRO INGREDIENTES

TIEMPO DE PRODUCCION (min)
TIEMPO INICIAL TIEMPO MEJORADO
8 min 6.8 min




6.2.4 TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION DE UNA PARADA

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION DE UNA
PARADA (MIN)

TIEMPO INICIAL

TIEMPO MEJORADO

25 min

24 min

6.2.5 TIEMPO NORMAL

TIEMPO NORMAL (MIN)

TIEMPO INICIAL

TIEMPO MEJORADO

33 min

29 min
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6.2.6 TIEMPO ESTANDAR

TIEMPO ESTANDAR (MIN)

TIEMPO INICIAL

TIEMPO MEJORADO

41 min

39 min

6.2.7 PRODUCTIVIDAD

PRODUCTIVIDAD
(UNIDADES/TURNO)

INICIAL

MEJORADA

836 u

880 u
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6.2.7.1 Productividad kg/hr

PRODUCTIVIDAD (KG/hr)

INICIAL

MEJORADA

4749.52 kg/h

4999.5 kg/h

6.2.7.2 Productividad tn/hr

PRODUCTIVIDAD (tn/hr)

INICIAL

MEJORADA

4.74 tn/h

4.9 tn/h
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6.2.7.3 Unidades fisicas de trabajo

PRODUCTIVIDAD (unidades de
balanceado por minuto)

ANTERIOR

MEJORADA

0.0956 u/min

0.00909 u/min
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AREA DE MACRO INGREDIENTES

ANTERIOR

MEJORADO

Ratio operativo

71%

Ratio operativo

100%

Tiempo de ciclo

7 min

Tiempo de ciclo

4 min

Capacidad de produccién

68 paradas/turno

Capacidad de produccién

120 paradas /turno
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AREA DEL ACEITE DE PALMA

ANTERIOR MEJORADO
Ratio operativo Ratio operativo
87% 88%
Tiempo de ciclo Tiempo de ciclo
8 min 6.8 min
Capacidad de produccién Capacidad de produccién
60 paradas/turno 70 paradas /turno

6.3 COSTOS DE IMPLEMENTACION

El area de produccion de balanceado vio la importancia que tenia la implementacion
de los coches de carga por lo que se realiz6 la compra en la tabla se muestran los

costos.

No se ha calculado el retorno de la inversion puesto que no fue necesario ya que en
el area de produccion de balanceado el producto no se vende, el producto es para
consumo de la propia empresa por que la empresa Reproavi es una cadena, la cual
empieza desde el crecimiento de los pollos en cada granja, la produccién del
alimento en el area de produccién de balanceado y finalmente la produccién de los

pollos para el consumo.

La implementacion de este coche de carga fue una gran inversion para el area de
produccion de balanceado porque la produccion aumento y se cumplen a tiempo con
los pedidos antes se realizaban 836 unidades de sacos de balanceado diario, hoy se
estd realizando 880 unidades de sacos de balanceado, y la productividad se

incrementd a un 5%




Tabla 120. Costos de Implementacion

Producto Costo
Estructura del coche, 1000 $
Mano de Obra para realizar
el coche
Mano de obra de 150 $
adaptacion balanza coche
Balanza Mavin 600 $
capacidad 300 kg
TOTAL 1750%

Fuente: Area de produccion de balanceado, Elaborado por Erika Chicaiza
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CAPITULO VII

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
7.1 CONCLUSIONES

Concluimos obteniendo los resultados propuestos, porque mediante una
recopilacion de informacion acerca del estudio de métodos y tiempos, para
poder definir bien los conocimientos, se hizo un levantamiento de procesos
con una toma de tiempo y movimientos de cada una de las operaciones en el
area de produccion de balanceado, con este estudio se llegé a determinar
factores que causaban retrasos en las operaciones, y también se realizdé una
redistribucién de operarios, para tener una mayor productividad sin necesidad

de contratar otro operador.

Se desarrollé este estudio el cual nos arroj6 como resultado de 25 minutos,
tiempo que se tarda para realizar el proceso de produccion de una parada,
con el estudio de métodos y tiempos se pudieron observar las fallas y poder
tomar decisiones para realizar un mejoramiento en el proceso productivo, por
lo que se implement6 un coche de carga en el area de pesaje del aceite de
palma y macro ingredientes y un cambio del método en el area de empaque
del producto final. Este cambio de método fue la redistribucion de los
operadores del area de empaque, de todo esta implementaciéon se obtuvo
resultados favorables ya que el tiempo productivo de una parada es ahora 24
minutos, por lo tanto las paradas de produccion también se incrementaron por

que antes eran 19 hoy son 20 paradas diarias

La productividad aumento antes era 836 unidades de sacos de balanceado
hoy son 880 unidades de sacos de balanceado, por lo que se logré

incrementar la productividad en un 5%
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e Ahora el area de produccion de la empresa Reproavi, cuenta con una base de

datos, que fue de gran ayuda para la mejora.
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7.2 RECOMENDACIONES

e En el Area de Produccién de Balanceado se debe llevar una base de datos

que ayuden a la buena toma de decisiones para mejorar dia con dia.

e La implementacion realizada se siga poniendo en marcha para seguir

obteniendo buenos resultados.

e Realizando todo el estudio de tiempos y movimientos, y con la nueva mejora

ya se puede realizar una mayor produccion.

e Con este estudio realizado se puede ayudar con un control de la produccion
porque Con el método actual los operadores realizaban 836 sacos de
balanceado, es decir el tiempo es justo para los pedidos que tienen. Ahora con
la nueva implementacién se realizan mas paradas por lo tanto se producen

mas sacos de balanceado.



245

BIBLIOGRAFIA

Merino Remicio, J. (07 de Marzo de 2010). Monografias.com. de Monografias.com:

http://www.monografias.com/

Sabina Asensio Cuesta, J. (10 de Septiembre de 2010). Ergonautas.com.
Recuperado el 27 de Noviembre de 2013, de Ergonautas.com:

http://www.ergonautas.upv.es

Becerra Rodriguez, F. (7 de 10 de 2013). Direccién Nacional de innovacion
Académica. de Direccion Nacional de innovaciébn Académica:
http://www:.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/oper

aciones/hombremaquina.htm

Carlos. (23 de Agosto de 2010). Blogger. Recuperado el 09 de Octubre de 2013, de

Blogger: http://tiemposymovimientos-carlos.blogspot.com/

Chacon , M., & Cordero , C. (2012). Monografias.com. de Monografias.com:

http://www.monografias.com/

Colmenares , L. (Octubre de 2010). ElI Prisma Portal para Investigadores y
Profesionales. Recuperado el 08 de Octubre de 2013, de EIl Prisma Portal

para Investigadores y Profesionales: http://www.elprisma.com/

Ethiel. (12 de Junio de 2012). Buenas Tareas. de Buenas Tareas:

http://www.buenastareas.com/

Ferivalds, N. (2004). Ingenieria industrial, metodos, estandaresy disefio del trabajo

(Onceava ed.). Alfa Omega.

Garcia Criollo, R. (2005). Estudio del trabajo (Segunda ed.). Mexico: Mc Graw Hill.



246

Gongora Calderon, M. (26 de Diciembre de 2012). Monografias.com. de

Monografias.com: http://www.monografias.com/
Gutiérrez Pullido, H. (2010). Calidad total y productividad . Mexico : Alfa Omega.

Palacios Acero, L. C. (2009). Ingenieria de matodos, movimientos y tiempos. Bogota:

Ecoe Ediciones.

Rivas Rosero , C. (13 de Septiembre de 2011). Slideshare. de Slideshare:

http://www.slideshare.net

Salazar Lopez, B. (13 de Septiembre de 2009). Ingenieros industriales jimdo. de

Ingenieros industriales jimdo: http://ingenierosindustriales.jimdo.com/

Vega Pérez, J. G. (2007). Estudio y analisis de tiempos y movimientos en el servicio
de reparacion y mantenimiento de vehiculos a gasolina en automotores de la

sierra S.A. Ambato.

Zandin , K. (2000). Maynard Manual del Ingeniero Industrial . Mc Granw Hill.






ANEXO |

Sistema de suplementos en porcentaje de los tiempos normales
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SISTEMA DE SUPLEMENTOS EN PORCENTAJE DE LOS TIEMPOS NORMALES

1. Suplementos Constantes | Hombres | Mujeres | E. Condiciones Atmosfericas | Hombres | Mujeres
Suplementos por 14 0 0
Necesidades personales 5 7 12 0 0
Suplementos base por fatiga 4 4 10 3 3
8 10 10
2. Suplementos Variables 6 21 21
Hombres | Mujeres 5 31 31
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45 45
3 64 64
B. Suplemento por postura anormal Hombres | Mujeres 2 100 100
Ligramente incomoda 0 1
Incomoda (inclinado) 2 3 F. Concentracion Intensa | Hombres | Mujeres
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7 Trabajos de cierta precision 0 0
Trabajos de precision o
fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o
C. Uso de lafuerza o de la energia muscular (levantar tirar o empujar) muy fatigosos 5 5
Peso levantado por kilogramo Hombres | Mujeres
2,5 0 1 G. Ruido Hombres | Mujeres
5 1 2 Continuo 0 0
75 2 3 Intermitente y fuerte 2 2
10 3 4 Intermitente y muy fuerte 5 5
12,5 4 6 Estridente y fuerte
15 5 8 _
17,5 7 10 H. Tension Mental Hombres | Mujeres
20 9 13 Proceso bastante complejo 1 1
22,5 11 16 Proceso complejo o atencion 4 4
25 13 20(max) Muy complejo 8 8
30 17
335 22 I. Monotonia Hombres | Mujeres
Trabajo algo monotono 0 0
D. Mala lluminacién Hombres | Mujeres | Trabajo bastante monotono 1 1
Ligeramentepor debajo de la mala potencia
calculada 0 0 Trabajo muy monotono 4 4
bastante por debajo
Absolutamente Insuficiente 5 5 J. Tedio Hombres | Mujeres
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo aburrido 2 1
trabajo muy aburrido 5 2
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ANEXO Il

Almacenamiento de la material prima

T

AN

ANEXO 1l

Limpieza del maiz
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ANEXO 1l

Area de produccion

ANEXO IV

Area de pesaje de micro ingredientes
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ANEXO V

Area de empaque
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ANEXO VI

Pesaje de macro ingredientes
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ANEXO VI

Bodega de materia prima

ANEXO VIII

Fotos de Implementacion
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