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RESUMEN

En la actualidad las empresas se encuentran en constante busqueda de oportunidades
para mejorar sus procesos y con ello poder ofrecer productos de calidad y asi ser mas

competitivos en el mercado.

La empresa Molinos San José ubicada en el parque Industrial de la ciudad de Ambato,
dedicada a la produccién de afrecho tipo A, consciente de la situacion actual de sus
procesos, ven en la estandarizacion una forma de controlar sus procesos internos
relacionados con la produccion, levantar y documentar la informacion, asi también poder
predecir el resultado del trabajo, minimizando errores, garantizando que cada operacion

y gestion se realicen de manera homogeénea en la linea de produccion.

El objetivo fundamental del presente trabajo de investigacion es el de estandarizar los
procesos de produccion en la linea de afrecho tipo A, con la finalidad de mejorar la

produccion.

Para este analisis se utilizé la técnica de la observacion directa, se realiz6 la toma de
tiempos, se determino el tiempo estandar utilizando el método de Westinghouse, se
realiz6 el analisis de los puntos criticos de control, se elabor6 un manual de
procedimientos de los procesos de la linea de produccion de afrecho tipo A, para servir

de guia para las distintas operaciones realizadas.

Se realiz6 la propuesta de optimizar la mano de obra para mejorar los indices de
produccién, obteniendo un incremento en la produccion de 157,5 toneladas (antes de la
estandarizacién) a 160 toneladas (después de la estandarizacion) semanales del producto
final, teniendo como tiempo estandar de 9 minutos con 51 segundos por cada saco de 45
kilogramos. De esta manera se pudo demostrar mediante el calculo del T-Student que la

estandarizacion de los procesos si incide en la productividad.
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ABSTRACT

T&y,mhﬂnmmmhMDWMMwm&
able 1o offer quality prodocts and therefore be mare competitive in the market.

The company Molinos Sas José located in the Industrial park of Ambato city; It ls 2 company
dedicated to the production of type A bran. San Jose company is aware of the curnent situation of ity
processes. It sees in standandization 8 way 10 comtrol their internal processes related 1o prodaction,
raise and docament the information, and be able to predact the result of the work, minimizing errors,
Mhmomdmmmuwuhm
line.

This rescarch's main objective is 1o standardize the prodiction processes in the line of type A bran
to mmprove production

For this analysis, methods sach as direct observation, time taking was performed. It also applies
Westinghouse method calculation to determine the standand time:; critical control points analysis was

M.mwhhmdumundhmc&»mu-
guide for the different operations catmied oul.

mmmu»mum»mmmmum
in production from |57.5 was (before standandization) lo 160 tons (after poemalization) of the final
mwmduumm.wmmmunmumw
kilogram bag. In this way, it was possible 1o demonstrate thruugh the T-Studeot caleulation that the
siandardization of the processes does affect productivity.

xqwrmmm.mu-qpmw‘wmum.
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INTRODUCCION
El grado de desarrollo de una sociedad puede medirse observando el nivel de
satisfaccion del bien comun que ésta ha logrado alcanzar y, en este sentido, las empresas
se situan en el centro mismo de la actividad econémica y del proceso de desarrollo en
casi todos los paises. Lo que impulsa el crecimiento es, ante todo y sobre todo, la
creatividad y el trabajo esforzado de los empresarios y los trabajadores. Movidas por la
basqueda de beneficios, las empresas innovan, invierten y generan empleo e ingresos

salariales, buscando mantener su competitividad en el mercado. (Anonimo, 2007, p.129)

En la actualidad las empresas manufactureras se encuentran en la busqueda de
optimizar y mejorar las etapas de sus procesos para de esta forma lograr satisfacer los
requerimientos del consumidor, con un mayor margen de utilidad para el fabricante,
aplicando nuevas tecnologias y métodos, para mejorar y estandarizar la calidad de sus

procesos y productos. (Abad, 2015, p.18)

La estandarizacion es fundamental para controlar el proceso, segun (Martinez A. ,
2014) afirma que “la estandarizaciébn o normalizacion se denomina al proceso de
elaborar, emplear y optimizar las reglas que se aplican a distintas actividades tanto de
caracter cientifico, como industrial o econémico con la finalidad de concretarlas y
mejorarlas. Se puede predecir el resultado del trabajo, se puede garantizar que operacion
y gestion se realizan de manera homogeénea en toda la organizacion y en todas sus areas
y centros, potencia las posibilidades de medir, comparar y mejorar el desempefio de las
operaciones de la empresa”. En base a esta definicion se puede controlar las variables del
proceso mientras estas sean medibles, y al controlar se puede garantizar la productividad

del proceso ya que con ellos se busca el buen uso de tiempos y recursos.

15



El panorama anterior da origen al presente trabajo de investigacion que tiene como
proposito estandarizar el proceso de produccion de afrecho tipo A en la Empresa
“Molinos San José” en la ciudad de Ambato, que le permita tener informacion de sus

operaciones de forma ordenada y sistemética.

CAPITULO I: Este capitulo sefiala la problematica actual de las industrias a nivel
provincial y cantonal que estas atraviesan constantemente, obligando a buscar la mejora
continua en sus procesos para de esta manera poder enfrentarse al mercado competitivo
y poder ofrecer productos de calidad, tomando como primer eslabon la estandarizacién
de sus procesos. Asi también se plante6 los objetivos y su respectiva justificacion

referente al tema de investigacion que se plante6 dentro de la empresa.

CAPITULO II: Este capitulo contiene un sistema coordinado y coherente de
antecedentes, marco legal, teorias y conceptos que sustentan desde un punto de vista
tedrico la realizacion de la investigacién para de esta manera tener conocimiento
cientifico que permita no cometer errores en el uso de los métodos y técnicas utilizados

para el desarrollo de la presente investigacion.

CAPITULO III: En este se determina el disefio y el tipo de la investigacion, asi
también define la poblacion y muestra que se tomara en cuenta para la aplicacion del
estudio, por otra parte sefiala las tecnicas de investigacion que se usan para la recoleccion
de informacion, la hipdtesis, la operacionalizacion de las variables, y por altimo se

describe las actividades realizadas en un orden cronolégico.

CAPITULO 1V: se muestra los resultados obtenidos de la estandarizacién en un
analisis inicial de la empresa Molinos San José, del proceso de elaboracion de afrecho
tipo A, mediante la prueba de hipotesis se demuestra que la estandarizacion si incide en

la productividad.
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Una vez finalizada la investigacion se presenta las conclusiones referentes a los
objetivos planteados en la investigacion, asi también las recomendaciones con la finalidad

de mejorar los procesos.

CAPITULO V: Se describe la propuesta realizada a la empresa, y los datos de
produccién que se obtuvieron después de aplicar la estandarizacion en la linea de
produccién de afrecho tipo A, se debe mantener un seguimiento continuo para de esta

manera seguir mejorando la productividad.
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CAPITULO I: PROBLEMATIZACION
1. Marco Referencial

1.1 Planteamiento del problema.

“La gestion de calidad constituye una de las areas mas importante dentro de la gestién
empresarial, debido a que la mejora continua en los procesos es un objetivo permanente de la
organizacion, sobre todo en un mercado competitivo y globalizado como es en la provincia de
Tungurahua” (Bonilla, 2018). Segun el censo del 2010, en la provincia hay 23 869
establecimientos que desarrollan actividades econdémicas, el 32% de la Region y el 4% a nivel
nacional. (Diario EL COMERCIO, 2013). “La industria en la provincia abarca un importante
ingreso econémico para el pais con producciones que alcanzan hasta un 70%.”

(TELEAMAZONAS, 2019)

El cantdn Ambato se caracteriza por ser una ciudad dedicada a la produccion y al comercio,
esta posee una gran variedad de actividades econdmicas, destacando la agricultura, ganaderia,
calzado e industrias manufactureras. “De acuerdo con la Cdmara de Industrias de Tungurahua, el
mercado de Centro y Sudamérica es el mayor importador de la manufactura ambatefia” (Diario

EL COMERCIO, 2013).

Uno de los referentes mas importantes y factores que conllevan a realizar cambios en los
procesos hasta lograr la calidad de los productos y servicios es la satisfaccién del cliente, de alli
el uso de los fundamentos de la mejora continua como la estandarizacién en sus procesos.

(Bonilla, 2018)

Las PYME (pequefia y mediana empresa) se han caracterizado por ser empresas cuya
administracion y procesos de transformacion de productos son descuidados, lo que a su
vez le restan competitividad ante los grandes entes productivos. Y ante lo visto, no es
exagerado decir que el rendimiento y la competitividad de la empresa emanan, en gran

medida de los correspondientes a las actividades de su sistema productivo. Por lo que, al
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incrementar incluso una actividad innecesaria, por pequefia que esta sea, se le resta

considerable competitividad al proceso. (Arbos, 2011)

La empresa “MOLINOS SAN JOSE”, no cuenta con una estandarizacion en la linea
de produccion de afrecho tipo A por lo que esto genera variaciones en los niveles de
produccién, ocasionando problemas en las fechas de entrega de los pedidos de su
producto y con ello pérdidas econdmicas, asi también se ven obligados hacer uso de horas
extras, también existen variaciones en la calidad del producto y duplicidad en las

actividades, todo esto ocasiona baja productividad.

La planta de produccion actualmente se encuentra operando con normalidad, pero
no cuenta con un proceso estandarizado, con procedimientos o registros documentados y
sociabilizados, que ayude a los operarios a realizar su trabajo de una forma sistematizada
para de esta manera se pueda prevenir posibles errores que afecten a la produccion de
afrecho tipo A, y asi lograr obtener una produccion estable controlando las variables e
identificando los puntos de control criticos del proceso de produccién de la linea de

afrecho de tipo A.

1.2 Formulacion del problema.
¢De qué manera la estandarizacion del proceso de produccion de afrecho tipo A incide

en la productividad de la empresa Molinos San José?

1.3 Objetivos.
1.3.1. Objetivo General.

e Estudiar la estandarizacién del proceso de produccion de afrecho tipo A y su

incidencia en la productividad de la empresa “Molinos San José”.
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1.3.2. Objetivos Especificos.
e Analizar el proceso de produccion de afrecho tipo A en la empresa “Molinos San
Jose”.
e Calcular el tiempo estandar de las etapas del proceso de produccién de afrecho tipo
A.
e Desarrollar un manual de procedimientos para la linea de produccion de afrecho tipo

A en la empresa “Molinos San José”.

1.4 Justificacion.
Como lo decia Taiichi Ohno (arquitecto del sistema de produccién de Toyota y padre

del Lean Manufacturing): “Si no hay estandar... no hay mejora” (Martinez J. A., 2016)

Si se quiere alcanzar que una empresa sea competitiva se debe conseguir primeramente
el orden interno, este orden no es otra cosa que la estandarizacion de los procesos ya que
consiste en establecer una norma, es decir, una manera organizada y controlada de

trabajar. (Martinez J. A., 2016)

La estandarizacion de los procesos al ser uno de los fundamentos de la mejora continua
trae consigo innumerables ventajas entre ellas es que permite la simplificacion de los
procedimientos de trabajo, aumenta la seguridad de las personas, mantiene los costes bajo
control, reduce el desperdicio, asegura la calidad de los productos, de esta manera los
consumidores pueden adquirir productos de calidad que satisfagan sus necesidades.

(Martinez J. A., 2016)

Es por ello que la presente investigacion se realiza debido a la necesidad de controlar
variables del proceso de la linea de produccién de afrecho de tipo A en la empresa
“MOLINOS SAN JOSE”, debido a la ausencia de técnicas y precision en el desarrollo de

las actividades que implican dentro del area de procesamiento, conjuntamente con la
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necesidad de entregar un producto con calidad dentro de las fechas de entrega de pedidos,
siguiendo las normas y estatutos que rige el Instituto Ecuatoriano de Normalizacién
(INEN), realizando una medicion de trabajo para la estandarizacion de tiempos en el
proceso de produccion de afrecho tipo A, més la elaboracion de procedimientos y
registros que permitird a la empresa tener en claro las principales actividades que se deben
realizar dentro de la linea de produccion y con ello poder operar de una manera
planificada, mejorando su productividad ya que con la estandarizacion se busca

minimizar errores que se encuentren inmersos en cada etapa del proceso.

Esta investigacion también tiene como finalidad generar una base documentada de la
informacién sobre las actividades que se llevan a cabo dentro de un proceso de
elaboracion de afrecho y la comprobacion del uso de la estandarizacién incide en la
produccidn del mismo, sirviendo como base para futuras investigaciones relacionadas con

el tema.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO
2. Enfoque Teorico

2.1 Antecedentes de la Investigacion.

e Jorge Daniel Yumisaca y Miguel Angel Calderdn en su tesis “ESTANDARIZACION
DE LOS PROCEDIMIENTOS PARA EL FAENAMIENTO DE GANADO
OVINO Y PORCINO EN EL CAMAL MUNICIPAL DEL CANTON COLTA”
en el afio 2017, concluyen que: Al aplicar las metodologias de la investigacion
permitieron evaluar la situacion actual de los procesos de faenamiento del camal,
llegando a la conclusion que es muy necesario establecer los procedimientos
operativos estandares, para que los operarios puedan seguir un método adecuado al
realizar sus actividades, asi cumplir con eficiencia cada una de las actividades del
proceso contribuyendo con la productividad.

e Achance Nono Wendy Pamela en su tesis “ESTANDARIZACION DE PROCESOS EN
LA LINEA DE PRODUCCION DE BALANCEADO DE POLLOS EN LA EMPRESA
MOLINOS ANITA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD” en el afio 2018,
concluye que: es necesario establecer los procedimientos operativos estandares, que la
descripcion de los procesos mediante diagramas es indispensable para identificar las
actividades del proceso facilitando la toma de tiempos para con ello realizar una medicién de
trabajo mediante el estudio de tiempos con el objetivo de estandarizar los procesos de
produccion de balanceado de pollo, mediante el método tradicional, obteniendo tiempos
estandar incluido los tiempos suplementarios y del factor de actuacion (F.A) de los operarios.

e Darwin Gonzales y Fabidn Aguirre en su tesis “ESTANDARIZACION DEL
SISTEMA DE PRODUCCION PARA LA OPTIMIZACION DE RECURSOS
EN LAS LINEAS DE: FRUTAS, HORTALIZAS Y TUBERCULOS, EN EL

AGROCENTRO GUASLAN, PERTENENCIENTE AL MAGAP” en el afio

2015, concluye que: la creacion del manual de procesos fue un instrumento muy
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importante para la capacitacion del personal, una vez aplicado en la planta los
operarios obtuvieron conocimientos generales en cuanto a control de calidad y
tratamiento que necesita cada producto desde la recepcion hasta el expendio del

mismo.

En la empresa “Molinos San José”, no cuenta con estudios referentes al tema de
investigacion planteado, por lo que sin duda esta investigacion servira de linea base para

futuros trabajos relacionados a la estandarizacion de procesos.

2.2 Marco Legal.

Constitucion Politica de la Republica del Ecuador

Art. 54.- Las personas o0 entidades que presten servicios publicos o que produzcan
o comercialicen bienes de consumo, seran responsables civil y penalmente por la
deficiente prestacion del servicio, por la calidad defectuosa del producto, o cuando sus
condiciones no estén de acuerdo con la publicidad efectuada o con la descripcion que
incorpore. Las personas serdn responsables por la mala practica en el ejercicio de su
profesion, arte u oficio, en especial aquella que ponga en riesgo la integridad o la vida de

las personas. (Constitucion de la Republica del Ecuador, 2008, p.45)

Art. 80.- El Estado fomentara la ciencia y la tecnologia, especialmente en todos los
niveles educativos, dirigidas a mejorar la productividad, la competitividad, el manejo
sustentable de los recursos naturales, y a satisfacer las necesidades basica s de la
poblacién. Garantizara la libertad de las actividades cientificas y tecnoldgicas y la
proteccién legal de sus resultados, asi como el conocimiento ancestral colectivo. La
investigacion cientifica y tecnoldgica se llevara a cabo en las universidades, escuelas
politécnicas, institutos superiores técnicos y tecnologicos y centros de investigacion

cientifica, en coordinacion con los sectores productivos cuando sea pertinente, y con el
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organismo publico que establezca la ley, la que regulard también el estatuto del
investigador cientifico. (Constitucion Politica De La Republica Del Ecuador, 2008, p.14-

15)

Art. 284, numeral 2.- Incentivar la produccion nacional, la productividad y
competitividad sistematicas, la acumulacion del conocimiento cientifico y tecnologico, la
insercion estratégica en la economia mundial y las actividades productivas
complementarias en la integracion regional (Constitucion de la Republica del Ecuador ,

2008, p.161).

Cddigo orgénico de la produccién, comercio e inversiones

Art. 3.- Objeto.- El presente Codigo tiene por objeto regular el proceso productivo
en las etapas de produccion, distribucidn, intercambio, comercio, consumo, manejo de
externalidades e inversiones productivas orientadas a la realizacion del Buen Vivir. Esta
normativa busca también generar y consolidar las regulaciones que potencien, impulsen
e incentiven la produccion de mayor valor agregado, que establezcan las condiciones para
incrementar productividad y promuevan la transformacién de la matriz productiva,
facilitando la aplicacién de instrumentos de desarrollo productivo, que permitan generar
empleo de calidad y un desarrollo equilibrado, equitativo, eco-eficiente y sostenible con
el cuidado de la naturaleza. (Cédigo Orgéanico de la Produccion, Comercio e Inversiones,

2010, p.4)

Ley Organica de la salud

Que, la Ley Orgénica de Salud en su Articulo 129, dispone que: "EI cumplimiento
de las normas de vigilancia y control sanitario es obligatorio para todas las instituciones,
organismos y establecimientos publicos y privados que realicen actividades de

produccién, importacion, exportacion, almacenamiento, transporte, distribucion,
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comercializacion y expendio de productos de uso y consumo humano. (...)"; (ARCSA,

2016)

Que, la Ley Orgénica de Salud en su Articulo 132, establece que: "Las actividades
de vigilancia y control sanitario incluyen las de control de calidad, inocuidad y seguridad
de los productos procesados de uso y consumo humano, asi como la verificacion del
cumplimiento de los requisitos técnicos y sanitarios en los establecimientos dedicados a
la produccién, almacenamiento, distribucién, comercializacion, importacion y

exportacion de los productos sefialados"; (ARCSA, 2016)

Que, la Ley Organica de Salud en su Articulo 138, dispone que: "La Autoridad
Sanitaria Nacional, a través de su entidad competente otorgard, suspendera, cancelard o
reinscribird, la notificacion sanitaria o el registro sanitario correspondiente, previo el
cumplimiento de los tramites requisitos y plazos sefialados en esta Ley y sus reglamentos,
de acuerdo a las directrices y normas emitidas por la entidad competente de la autoridad
sanitaria nacional, la cual fijara el pago de un importe para la inscripcion y reinscripcion
de dicha notificacion o registro sanitario. Cuando se hubiere otorgado certificado de
buenas practicas o uno rigurosamente superior, no sera exigible, notificacion o registro

sanitario, segun corresponda, ni permiso de funcionamiento, (...)." (ARCSA, 2016)

Que, la Ley Organica de Salud en su articulo 143 determina que: "La publicidad y
promocion de los productos sujetos a control y vigilancia sanitaria deberan ajustarse a su
verdadera naturaleza, composicion, calidad u origen, de modo tal que se evite toda
concepcion erronea de sus cualidades o beneficios, lo cual sera controlado por la

autoridad sanitaria nacional. (...)" (ARCSA, 2016)
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2.3 Marco tedrico.

2.3.1 Proceso.
Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interacttan, las cuales

transforman elementos de entrada en resultados (ISO, 2005, p.6).

Segln (Harrington, 1993), proceso es “cualquier actividad o grupo de actividades que
emplee un insumo, le agregue valor a este y suministre un producto a un cliente externo
o interno. Los procesos utilizan los recursos de una organizacion para suministrar

resultado definitivos”.

2.3.1 Estructura de procesos.
(Carrasco, 2006) Distingue macro procesos y procesos operativos como los dos
grandes eslabones que componen al proceso productivo, definiéndolos de la siguiente

manera:

e Macro proceso: es una estructura de procesos con la caracteristica de recursividad,

es decir, los procesos se desagregan en otros procesos (Carrasco, 2006).

e Proceso operativo: es un proceso de bajo nivel que no se puede desagregar mas
como proceso, sino que su descripcion detallada da origen a un nuevo nivel de
profundidad, donde aparecen las actividades en el flujo grama de informacion.

(Carrasco, 2006)

Cada proceso esta compuesto por Actividades, tareas documentadas a través de

procedimientos (Carrasco, 2006).

2.3.1 Proceso en linea.
Los materiales avanzan en forma lineal de una operacion a la siguiente, de acuerdo
con una secuencia fija, y se mantiene poco inventario entre una operacion y otra

operacion. Cada operacion realiza el mismo proceso una y otra vez. Sus volimenes son

26



altos y los productos o servicios correspondientes estan estandarizados, lo cual permite
organizar los recursos en torno a un producto o servicio. (Krajewski & Ritzman, 2000,

p.93)

2.3.2 Mejoramiento de los procesos.
El mejoramiento de los procesos es el estudio sistematico de las actividades y flujos
de cada proceso a fin de mejorarlo. Su propdsito es “aprender las cifras”, entender el
proceso Yy desentrafiar los detalles. Una vez que se ha comprendido realmente un proceso,

es posible mejorarlo. (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008, p.142)

2.3.3 Documentar el proceso.
La documentacion incluye elaborar una lista de los insumos, proveedores (internos o
externos), productos y clientes (internos o externos) del proceso. Esta informacion se
puede representar después como un diagrama, con un desglose mas detallado. (Krajewski,

Ritzman, & Malhotra, 2008, p.154)

2.3.4 Estandarizacién del proceso.
La estandarizacion es un proceso mediante el cual se proporcionan instrucciones
precisas para la ejecucion de tareas, documentando los materiales, la secuencia, los
equipos, entre otros a utilizar durante su ejecucién, facilitando asi la mejora continua para

lograr niveles de competitividad mundial. (Delgado & Trujillo, 2014)

2.3.4.1 Ventajas de la estandarizacion de procesos.
Las ventajas que ofrece la estandarizacién de procesos son entre otras: Facilitar la
produccidn, evitar una costosa duplicacion, mejorar la informacion, encontrar soluciones
estandar a problemas repetitivos, ahorro de tiempo, dinero y duplicacion de esfuerzos

(Mufioz Gutiérrez & Deisy Johanna., 2011).
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2.3.5 Estudio de estandares.
2.3.5.1 Estudio de tiempos.

El estudio clasico con crondmetro, o estudio de tiempos, originalmente propuesto por
Frederick W. Taylor en 1881, sigue siendo el método de estudio de tiempos mas
ampliamente usado. El procedimiento de un estudio de tiempo implica medir el tiempo
de una muestra del desempefio de un trabajador y usarlo para establecer un estandar. Una
persona capacitada y experimentada puede establecer un estandar siguiendo estos ocho
pasos: (Heizer & Render, 2009, p.413)

1. Definir la tarea a estudiar (después de realizar un analisis de métodos).

2. Dividir la tarea en elementos precisos (partes de una tarea que con frecuencia no
necesitan mas de unos cuantos segundos).

3. Decidir cuantas veces se medira la tarea (el nimero de ciclos de trabajo o muestras
necesarias).

4. Medir el tiempo y registrar los tiempos elementales y las calificaciones del
desempefio.

5. Calcular el tiempo observado (real) promedio. El tiempo observado promedio es la
media aritmética de los tiempos para cada elemento medido, ajustada para la
influencia inusual en cada elemento:

Y. de los tiempos para realizar cada elemento

Tiempo observado promedio = - -
numero de observaciones

6. Determinar la calificacion del desempefio (paso del trabajo) y después calcular el
tiempo normal para cada elemento. (Heizer & Render, 2009, p.413)
Tiempo normal = (Tiempo observado promedio) * (Factor de calificacion del desempefio)

(Heizer & Render, 2009, p.413).
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El conocimiento de los tiempos juega un papel esencial en el disefio, mejora y
comparacion de métodos asi como en la planificacion, control y célculo de presupuestos

(Fernandez, Gonzales, & Puente, Disefio y medicion de trabajos, 2009, p.21).

2.3.5.1.1 Tiempo normal.
Segun (Fernandez, Gonzales, & Puente, 2009, p.22) afirma que “si la observacion del

operador se realiza durante un periodo, ¢l tiempo normal se calcula como:”

Tiempo de trabajo . - .
*calificacion de desempefio (CD)

n° unidades producidas

2.3.5.1.2 Tiempo Estandar.

Segln (Fernandez, Gonzales, & Puente, 2009, p.22) afirma que “al tiempo normal
(TN) de la actividad debe incluirsele un descuento por distintos conceptos de suplemento:
para necesidades personales (aseo, café), retrasos inevitables en el trabajo (falta de
materiales), y fatiga del trabajador (fisica 0 mental). Existen dos formas de calcular el

tiempo estandar:”

e TE = TN (1+ Suplementos) “Los suplementos se agregan al tiempo normal”
(Fernandez, Gonzales, & Puente, 2009, p.22).

TN
(1-Suplementos)

e TE= “los suplementos se aplican al periodo total de trabajo”
(Fernandez, Gonzales, & Puente, Disefio y medicion de trabajos, 2009, p.22).

2.3.5.1.3 Calculo del nimero de observaciones.
Para el célculo del nimero de observaciones se realizé por el método tradicional
estadistico, que tiene como objetivo determinar el valor promedio representativo para el

elemento.

Este método consiste en seguir el siguiente proceso sistematico:
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1. Realizar una muestratomando 10 lecturas si los ciclos son menores o iguales a 2 minutos
y 5 lecturas si los ciclos son mayores a 2 minutos, esto debido a que hay mas
confiabilidad en tiempos mas grandes, que en tiempos muy pequefios donde la
probabilidad de error puede aumentar. (L6pez B. S., 2019)

2. Calcular el rango o intervalo de los tiempos de ciclo, es decir, restar del tiempo mayor
el tiempo menor de la muestra (Lépez B. S., 2019):

R (Rango) = Xmax — Xmin
3. Calcular la media aritmética o promedio (Lopez B. S., 2019):

X

x==
n

Siendo:

Y. x = Sumatoria de los tiempos de muestra.

n = NUmero de ciclos tomados.

4. Hallar el cociente entre rango y la media (L6pez B. S., 2019):

w2l

5. Buscar ese cociente en la siguiente tabla (Anexo 1), en la columna (R/X), se ubica el
valor correspondiente al nimero de muestras realizadas (5 o 10) y ahi se encuentra el
numero de observaciones a realizar para obtener un nivel de confianza del 95% y un

nivel de precision de £ 5%. (Lopez B. S., 2019)

2.3.6 Diagrama de flujo.
Un diagrama de flujo detalla el flujo de la informacion, clientes, equipo o materiales

a traveés de los distintos pasos de un proceso. Los diagramas de flujo también se conocen
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con los nombres de mapas de proceso, mapas de relaciones o planos. Los diagramas de
flujo no tienen un formato preciso y por lo general se trazan con cuadros (que contienen
una breve descripcion del paso), y con lineas y flechas para indicar las secuencias.

(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008, p.154)

2.3.6.1 Simbologia para elaborar el diagrama de flujo.

Tabla 1: Simbologia ASME.

Simbolo Representa

Operacion: indica las principales fases del

proceso, método o procedimiento.

Inspeccion: indica que se verifica la

calidad y/o cantidad de algo.

Transporte: movimiento de empleados,

material y equipo de un lugar a otro.

Demora: indica espera en el desarrollo de

los hechos.

Almacenamiento.

Actividades combinadas: verificacién o

supervision durante la realizacion de una

<0 I 00

operacion.

Fuente: Adaptado de (American Society of Mechanical Engineers, 2017)
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2.3.7 Manual de procedimientos.

El Manual de Procedimientos es un documento del sistema de Control Interno, el cual
se crea para obtener una informacion detallada, ordenada, sistematica e integral que
contiene todas las instrucciones, responsabilidades e informacion sobre politicas,
funciones, sistemas y procedimientos de las distintas operaciones o actividades que se

realizan en una organizacién. (Montes, 2019)

2.3.8 Registro.
Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de actividades

realizadas (1SO 9000, 2015, p.27).

2.3.9 T- Student
En probabilidad y estadistica, la distribucion —t o distribucion t de Student es una
distribucion de probabilidad que surge del problema de estimar la media de una poblacién
normalmente distribuida cuando el tamafio de la muestra es pequefio (Scientific European

Federation).

2.3.10 Método Westinghouse.
La Westinghouse Electric Corporation desarrollo en 1949 un nuevo método de
calificacion, que llamo “método para calificar actuaciones”, a fin de distinguirlo del

procedimiento de nivelacion (Neira, 2006, p.204).

Las caracteristicas y atributos que se consideran en la técnica para calificar actuaciones
del Westinghouse con los factores de actuacion: la habilidad, esfuerzo, condiciones

laborales y consistencia (Neira, 2006, p.204).

2.3.11 Value Stream Mapping (VSM)
Value Stream Mapping por su siglas en ingles significa Mapa del flujo de Valor,

“permite seguir todo el proceso de principio a fin y demuestra como pueden satisfacerse
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las necesidades de los clientes a la hora de brindar una gama de servicios y productos sin

que deba recurrirse a un entramado burocratico complejo” (Socconini & Reato, 2019,

p.88).

2.3.12 Productividad.

Una definicion general, la productividad es la relacion entre la produccion obtenida
por un sistema de produccién o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Asi
pues, la productividad se define como el uso eficiente de recursos trabajo, capital, tierra,
materiales, energia, informacion en la produccion de diversos bienes y servicios. Una
productividad mayor significa la obtencion de mas con la misma cantidad de recursos, o
el logro de una mayor produccion en volumen y calidad con el mismo insumo.

(Prokopenko, 1989, p.3). Esto se suele representar con la formula:

producto o
—— = productividad
insumo

2.3.12.1 Productividad Laboral.

Segun (Heizer & Jay, 2009, p. 320):

o Costo de mano de obra por dia
Productividad Laboral =

Productividad (es decir, unidades por dia)

2.3.13 Capacidad.
La capacidad es el “volumen de produccion” (throughput) 0 nimero de unidades que
puede alojar, recibir, almacenar o producir una instalacion en un periodo de tiempo
especifico de tiempo (Heizer & Jay, PRINCIPIOS DE ADMINISTRACION DE

OPERACIONES, 2009, p. 288).

A menudo, la capacidad determina los requerimientos de capital y, por consiguiente,
una gran parte del costo fijo (Heizer & Jay, PRINCIPIOS DE ADMINISTRACION DE

OPERACIONES, 2009, p. 288).
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2.3.13.1 Capacidad de disefio.
La capacidad de disefio es la produccion teérica maxima de un sistema en un periodo

dado bajo condiciones ideales (Heizer & Jay, 2009, p. 289).

2.3.13.2 Capacidad efectiva.
La capacidad efectiva es la capacidad que una empresa espera alcanzar dadas las

restricciones operativas actuales (Heizer & Jay, 2009, p. 289).

2.3.13.3  Utilizacion.
La utilizacion es simplemente el porcentaje de la capacidad de disefio que realmente

se logra (Heizer & Jay, 2009, p. 289)
Utilizacion = Produccidn real/Capacidad de disefio.

2.3.13.4 Eficiencia.
La eficiencia es el porcentaje de la capacidad efectiva que se alcanza en realidad

(Heizer & Jay, 2009, p. 289)

Eficiencia = Produccion real/Capacidad efectiva.

2.3.14 Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Podemos definir el sistema APPCC como un sistema que, mediante documentos y
registros, permite identificar y verificar peligros o riesgos, identificar puntos de control
critico, tomar las medidas preventivas d dichos peligros, las medidas correctoras en caso
de suceder una incidencia, y poner en marcha un sistema de vigilancia de la calidad y

salubridad de los productos alimenticios (Insua, 2006, p.3).
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4 Existen medidas preventivas de conirol?

NO L Maodificar la fase, proceso o producto

&
L

sl
|
;5e necesita control en esta fase por |
razdn de inocuidad?

A NO

¢ Ha sido la fase especificamente concebida para
eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible
presencia de un peligra? **

Nﬂl

¢ Podria producirse una contaminacion con peligros
identificados superior a los niveles aceptables, o podrian
estos aumentar a niveles aceptables? **

1

sl NO | » NoesunPCC » Parar*
L

+Se eliminaran los peligros identificados o se reducird su
posible presencia a un nivel aceptable en una fase

posterior? **
L

I—* MoesunPCC —» Parar*

NO
sl l | - PUNTO CRITICO DE CONTROL

NoesunPCC — » Parar®

Figura 1. Arbol de Decision para identificacion de Puntos Criticos de Control.

Fuente: Sistemas de Calidad e Inocuidad de Los Alimentos - Manual de capacitacion

sobre higiene de los alimentos y sobre el sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos

de Control (APPCC). FAO, 2002.

2.3.14.1 Principios.

Los principios del APCC estan aceptados internacionalmente por varios organismos

como es la Comision del Codex Alimentarius (1997), y la FAO publicada en el 2003.

Para llevar se emplean siete principios (Castillo, 2007, p.123):

1. Realizar un andlisis de peligros (Castillo, 2007, p.123).

2. ldentificar los puntos de Control Criticos (PCC) (Castillo, 2007, p.123).
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El Punto de Control Critico (PCC) se define como una etapa, practica, lugar,
procedimiento o proceso en el que se puede aplicar una medida de control, sobre uno o

mas factores, con el fin de prevenir o eliminar un peligro o reducir. (Castillo, 2007, p.123)
3. Establecer los limites Criticos (Castillo, 2007, p.123).

Establecer el limite critico (para cada parametro dado en un punto concreto y en un
alimento concreto), que no deberd sobrepasarse para asegurar que el PCC este bajo

control (Castillo, 2007, p.123).

4. Establecer un sistema de vigilancia (Agriculture, 1997, p.25-26) .
5. Establecer las medidas correctivas (Agriculture, 1997, p.25-26).
6. Establecer procedimientos de verificacion (Agriculture, 1997, p.25-26).

7. Establecer un sistema de registro (Agriculture, 1997, p.25-26).

2.3.15 Bizagi Modeler.
Modelado de procesos poderoso e intuitivo: Software de modelamiento de procesos

de negocios potente, intuitivo y gratuito (Bizagi Modeler).

2.3.16 Statiscal Package for Social Science (SPSS
Constituye una potente aplicacion estadistica de la que, desde su version inicial hace mas de 35

afos, se han desarrollado diferentes versiones (Cosialls, Pefia, Olivera, & Urefia, 2005, p.13).

2.4 Definicion de términos.
Maiz en grano: Es el conjunto de granos procedentes de cualquier variedad o hibrido de

la graminea Zea mays indentata L. y/o Zea mays indurata L (NTE INEN , 2013).

Grano dafado por insectos: Grano o pedazo de grano que ha sufrido deterioro en su
estructura (perforaciones. picados deyecciones, etc.) debido a la accion de insectos (NTE

INEN , 2013).
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Grano dafiado por hongos: Grano o pedazo de grano que ha sufrido deterioro en su

estructura debido a la accidon de hongos (NTE INEN , 2013).

Grano infectado: Grano o pedazo de grano que presenta la presencia de hongos (mohos

o levaduras) (NTE INEN , 2013).

Grano Infestado: Maiz en grano que contiene insectos vivos en cualquiera de sus estados

bioldgicos (NTE INEN , 2013).

Lote: (cereales) Cantidad identificada de material (cereales o productos derivados
de los cereales) de la cual se puede controlar y recoger una muestra para determinar

una (o varias) caracteristica(s) (NTE INEN-ISO 24333, 2014).

Toma de muestras: Acto de recogida o constitucion de una muestra (NTE INEN-ISO

24333, 2014).
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CAPITULO Ill: MARCO METODOLOGICO
8. Metodologia
3.1 Disefio de la investigacion.
Correlacional no experimental porque tiene como objeto controlar las variables para
la estandarizacion del proceso de produccion de afrecho tipo A de la empresa Molinos

San José.

3.2 Tipo de la investigacion.
El proyecto de investigacion es de tipo Correlacional ya que busca encontrar la
relacion entre las variables estandarizacion del proceso y su incidencia en la

productividad de produccion de afrecho tipo A en la empresa Molinos San José.

a. Poblacion y muestra.
3.3.1 Poblacion.
La poblacién estéa constituida por todos los trabajadores del area de produccion de la

empresa Molinos San José, es decir, 15 trabajadores.

3.3.2 Muestra.
Por ser un nimero reducido, no fue necesario la aplicabilidad de una muestra, por lo

que se trabajo con la totalidad de la poblacién.

b. Técnicas de Investigacion.
En el desarrollo de la investigacion se considerd necesario recabar informacién sobre
la situacién actual de la empresa, para ello se emplearan técnicas que estén sujetas a las

necesidades de la propuesta.

3.4.1 Observacion directa.
La observacion directa es aquella en la cual el investigador puede observar y recoger
datos mediante su propia observacion (Rodriguez, 2005,p.98).
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3.4.2 Investigacion de campo.

Segun la (Universidad Pedagdgica Experimental Libertador, 2011), la Investigacion de
Campo es “el analisis sistematico de problemas de la realidad, con el proposito bien sea
de describirlos, interpretarlos, entender su naturaleza y factores constituyentes. Explicar
sus causas y efectos o predecir su ocurrencia, haciendo uso de métodos caracteristicos de

cualquiera de los paradigmas de investigacion conocidos”.

3.4.3 Entrevista.
Seglin (kahn y Cannel) dice, “nos referimos con el termino entrevista a una forma
especializada de interaccion verbal, que se realiza con un proposito definido y se centra
en un area determinada de contenido, con la exclusion consiguiente de otros asuntos

ajenos a la misma”. (L6pez & Figueroa, 2002, p.205)

c. Hipotesis.
Hi: La estandarizacion del proceso de produccion de afrecho tipo A incide en la

productividad de la empresa Molinos San José.

Ho: La estandarizacion del proceso de produccién de afrecho tipo A no incide en la

productividad de la empresa Molinos San José.
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d. Operacionalizacion de las variables.

Tabla 2: Identificacion y definicién de las variables.

VARIABLE

DEFINICION CONCEPTUAL

INDICADORES

TECNICAS

INSTRUMENTOS

Variable

independiente

Estandarizacion de

procesos.

La estandarizacion es un proceso
mediante el cual se proporcionan
instrucciones precisas para la ejecucion
de tareas, documentando los materiales,
la secuencia, los equipos, entre otros a
utilizar ~ durante  su  ejecucion,
facilitando asi la mejora continua para
lograr niveles de competitividad

mundial. (Delgado & Trujillo, 2014)

Documentacion

Caracteristicas

producto

40

del

Observacion directa

Entrevista

Fichas de observacion

Modelos de entrevista



Variable La productividad es la relacion entre la  Tiempo estandar Estudio de tiempos Método tradicional de toma

dependiente produccion obtenida por un sistema de de tiempos.

Tiempo normal Métodos de medicion

produccion o servicios y los recursos de tiempos Fichas de redistro de fiemos
Cantidad de producto pos. 9 P

utilizados para obtenerla. Asi pues, la

Productividad o _ obtenido
productividad se define como el uso
eficiente de recursos trabajo, capital, Recursosempleados
tierra, materiales, energia, informacion

en la produccién de diversos bienes y

servicios. (Prokopenko, 1989, p.3)

Elaborado por: El Autor.
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Tabla 3. Procedimiento

e. Procedimiento.

3.7.1 Descripcion del proceso.

N° ACTIVIDAD TECNICA INTRUMENTO RESPONSABLE
Observacion. e Fichas de
Entrevistas observacion.
con: el gerente, o Modelos de
o el jefe del érea entrevistas.
Analisis
1 de produccién Veronica Barrera
Preliminar ’

Identificacion
del proceso de
produccién de

afrecho tipo A.

Analizar y
disefiar el
proceso de
produccién de

afrecho tipo A.

el jefe de
ventas.

Analisis e
interpretacion.
Observacion. e Modelos de
Entrevista a entrevistas.
trabajadores. e Toma de apuntes.
Anélisis e

interpretacion.

Normas

tecnicas. e Programa Bizagi.
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Toma de
tiempos.
Analizar la

capacidad de la

produccion.

Analizar la
productividad

real.

Estandarizar el
proceso de
produccion de

afrecho tipo A.

Comprobacién
de las

hipétesis.

Estudio de o
tiempos

Métodos  de
medicion de e

tiempos.

Aplicacion de e

ecuaciones.

Aplicacion de e

ecuaciones.

Procedimiento
para la o
produccién de

afrecho tipo A.

Método
tradicional de
toma de tiempos.

Fichas de registro

de tiempos.
Métodos  para
determinar la
capacidad.

Métodos de
analisis de

productividad.

Word
Diagrama de

flujo.

T-Student

Veronica Barrera

Veronica Barrera

Veronica Barrera

Veronica Barrera

Veronica Barrera

Elaborado por: El Autor.
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CAPITULO IV: RESULTADOS Y DISCUSION

9. Resultados y discusion

4.1 Resultados.

Para realizar el estudio del proceso de produccion, y la medicion de trabajo en el area
de produccion de la empresa “Molinos San José”. Se realizd el estudio de la linea de
produccion de afrecho tipo A, desde el uso de la materia prima (ya que los estibadores de
los proveedores son quienes se encargan de dejar correctamente almacenado) hasta la
seccion de almacenamiento de producto terminado de 45 kilogramos, con un tiempo de
duracién de 9,71 minutos por un saco de producto terminado tomando en cuenta a un
solo trabajador, lo que conlleva a que en la actualidad en el area de produccion se esta
produciendo semanal 3488 sacos de 45 kilogramos de afrecho tipo A, esto equivale a
157,5 toneladas semanales en una jornada de trabajo de ocho horas por dia, lo que ha
ocasionado que la empresa recurra hacer uso de dos horas extras los dias martes y jueves,
0 incentivos econdmicos para cumplir con la demanda de su producto, ya que el pedido
semanal en promedio es de 171 toneladas, esto se debe a que la empresa cuenta con un
contrato de entrega de 155 toneladas de afrecho tipo A por semana y el sobrante es para

satisfacer las necesidades de sus demas clientes.

Se realizo la medicion de trabajo mediante el uso de las técnicas del estudio de tiempos
de Frederick W. Taylor, utilizando un cronometro digital, por cada una de las actividades
realizadas por los operarios, registrando los tiempos en los formatos de toma de tiempos,
la toma de los tiempos se realizo los dias lunes, miércoles, y viernes en diferente horario

de trabajo.

Se elaboré un manual de procedimientos y registros para la linea de produccién de

afrecho tipo A, de la empresa Molinos San Jose.
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4.1.1 Diagnostico inicial en la linea de produccién de afrecho tipo A.

4.1.1.1 Disefio del producto.

Formula Maestra

Afrecho tipo A = 71,95% Maiz + 17,85% Aditivo A + 10,20% Aditivo B

Requerimientos del cliente:

e Proteina: 19%
e Grasas: 5%
e Fibra: 4%

e Humedad: 13%

4.1.1.2 Diagrama de elaboracion de afrecho tipo A.

Figura 2: Diagrama de elaboracion de afrecho tipo A.

Elaborado por: EI Autor.
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4.1.1.3 Descripcion de las actividades del proceso de elaboracion de afrecho tipo A.

Descripcion General

El proceso de elaboracion de afrecho tipo A en la empresa Molinos “San José”,
empieza con recibir el pedido, después se envia la orden de produccién, el jefe de
produccion es el encargado de realizar la planificacion de la produccion para el
cumplimiento de los pedidos, una vez hecha la planificacion se da la orden de producir,
transportan la materia prima de la bodega al molino, una vez molida la materia prima se
transporta a la mezcladora en el que también se incluye la adicion de aditivos de acuerdo
a la formula maestra del producto, una vez realizada la mezcla, se pesa sacos que
contengan 45 kg de afrecho tipo A, este después de pasar por el control de calidad es
cosido y transportado a bodega de producto final. A continuacion se muestra de manera

detallada el proceso de elaboracion de afrecho tipo A:

Tabla 4. Recibir pedido.

N° DESCRIPCCION RESPONSABLE OBSERVACION

A Recibir hoja de pedido Area administrativa  Actividad manual.

Enviar orden de produccién al area
B Area administrativa  Actividad manual.
de produccion.

Elaborado por: El Autor.

Tabla 5. Planificar produccion.

N° DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION

A Recibir orden de produccién. Jefe de produccién  Actividad manual.
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B Planificar la produccion. Jefe de produccion

Actividad manual.

Elaborado por: El Autor.

Tabla 6. Procesar la Materia Prima.

N° DESCRIPCION RESPONSABLE

OBSERVACION

Verificacion de homogeneidad de
A Operario
los granos de maiz.

Descarga de materia prima (Granos
B Operario
de maiz).

Registro de la cantidad de materia
C Operario
prima que se va a usar.

Actividad manual.

Actividad manual.

Actividad manual.

Elaborado por: EIl Autor.

Tabla 7. Moler la Materia Prima.

N° DESCRIPCION RESPONSABLE

OBSERVACION

A Encendido de molino. Operario

Se coloca un saco en la salida de
B Operario
descarga del molino.

Se muele la materia prima ( maiz en
C Operario
grano)

La materia prima molida se descarga
D Operario
al saco.

Actividad manual.

Actividad manual y

repetitiva.

Actividad mecénica

y repetitiva.

Actividad manual y

repetitiva.
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Se traslada el saco con la materia
E  prima molida a la seccion de carga

para la mezcladora.

Actividad manual y
Operario
repetitiva.

Elaborado por: EI Autor.

Tabla 8. Mezclar.

N° DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
A Encendido de maquina mezcladora. Operario Actividad manual.
Actividad manual y
B  Setraslada los aditivos 1y 2. Operario
repetitiva.
Se coloca los aditivos 1 y 2 en la Actividad mecanica
C Operario
seccion de carga de la mezcladora. y repetitiva.
Actividad mecénica
D  Se mezclan los ingredientes. Operario
y repetitiva.
Elaborado por: EIl Autor.
Tabla 9. Ensacar el producto terminado.
N° DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
Colocacion de sacos de 45 kg en la Actividad manual y
A Operario
descarga de la mezcladora. repetitiva.
Se abre la compuerta de la seccion _ Actividad manual 'y
B Operario

de descarga de la mezcladora y se

repetitiva.
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controla el peso en la balanza (45

kg).

Se retira de la balanza el saco con
el producto terminado (afrecho de

tipo A).

Operario

Actividad manual y

repetitiva.

Elaborado por: El Autor.

Tabla 10. Controlar la calidad del producto terminado.

NO

DESCRIPCION

RESPONSABLE OBSERVACION

Una vez pesado el producto final se
inspecciona que este no sea
polvoroso, que no esté muy fino, y

que la mezcla sea homogeénea.

Si cumple con las caracteristicas
(polvorosidad y fino, la mezcla sea
homogénea) se procede al sellado
(coser) del saco. Caso contrario: se

vuelve al proceso de mezclado.

Operario

Operario

Actividad manual y

repetitiva.

Actividad manual y

repetitiva.

Elaborado por: El Autor.
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Tabla 11. Sellar el saco con el producto terminado.

N° DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION

Una vez que el producto final pasa
Actividad mecénica-
A el control de calidad se procede a Operario
manual y repetitiva
coser el saco de 45 kg.

Elaborado por: EIl Autor.

Tabla 12. Almacenar.

N° DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
Se traslada los sacos al pallet del Actividad manual y
A Operario
area de bodega. repetitiva.

Elaborado por: EIl Autor.
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4.1.1.4 Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de afrecho tipo A.

DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA ELABORACION DE AFRECHO TIPO A
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Figura 3: Diagrama de flujo para la elaboracion de Afrecho tipo A

Elaborado por: EI Autor, Programa Bizagi Studio.
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4.1.1.5 Gréfica de funcidn de tiempo para elaboracion de afrecho tipo A. Antes de la Estandarizacion.

CLENTE

ORDENAR EL
PRODUCTO

PROCESAR EL

CONTROLDE | GESTIBN
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PEDIDO

bl
=4
=}
=}

ESPERA

BODEGA

PEDID

VERIFICACION DE L&
HOMOGENEIDAD MA[Z

FIN

ADITIVO A ADITIVG B

Figura 4: Grafica de funcion de tiempo para la elaboracion de afrecho tipo A. Antes de la Estandarizacion.

Elaborado por: EI Autor.
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4.1.1.6 Value Stream Mapping (VSM) de la elaboracidn de afrecho tipo A. Antes de la Estandarizacion.

_ ADMINISTRACION — —
Pronostico Mensnal ondstico Menzsual: 685 T
PROVEEDOR Pedido: Semanales edidos Semapales: 171 CLIENTE
MAIZ A GRANEL | Zamanal
(21 Tx)
ADITIVO A # Cliente Fijo: 155 Tn
(20 Tn) Jefe de Produccidn # (Mros Clientes: § Tn
ADITIVOE _
S /I\
Lune: ¥
l Miércoles, | / DIARIO \%I*LWAL
ALMACEN MOLIENDA MEZCLA FESAJE COSIDO ALMACEN
et — — )
71 sacos (45 kg) Aditiva B
) A o A o A o
Taime [[CZEEE/L eme [TC 303Kz D iire [TCHSFz 03smm inE  [TColemmusecods Ke
Capacidad - 3 100 Eg'h Capacidad : 1000 Ez x Ealanza de piso KW hodelo: GE 16- 14
Modelo: MCD 930 batch % 10 min. Tuma: 1 Tuma: 1
Silos: Cap. 60 Tn Madelo: MEC 1000 Operarios: 2 Operarics: 2
Tumo: 1 Operarigs: 1 Siloz: Cap. 70 Tn
Tumo: 1  Operarios: 1
421 min 361 min 194 roim 480 min 1 458 min
420 min 393 min 245 rnin 111 min 1231 mmn

Tiempo sin valor Agregado: 1 458 minutos

Tiempo con valor Agregado: 1 231 minutos

Figura 5: VSM para la elaboracion de afrecho tipo A.

Elaborado por: EI Autor.
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Interpretacion: La figura numero 5 muestra los tiempos para la elaboracion de
afrecho tipo A, dando como resultado que se requieren de 2 689 minutos como totalidad,
pero estos se dividen en tiempo con valor agregado de 1 231 minutos y el tiempo de sin

valor agregado es de 1 458 minutos (transportes).

4.1.1.7 Diagrama de proceso produccion de afrecho tipo A.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

Analista: Veronica Barrera RESUMEN
N° de Operarios: [15 Simbologia Detalle Actual Propuesto
Area: Produccion O Operacion 9
Proceso: Afrecho tipo A ﬁ Transporte 4
Comienza en : Ingreso de materia prima - Inspeccion 1
Finaliza en: Almacenamiento D Demoras 2
v Almacenamiento 2
Método: Actual n Operacion )
combinada
) TIEMPO SIMBOLOGIA
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES MANUAL | METROS . OBSERVACIONES
mn | Ql=[E[D[N[@
1 |Ingreso de materia prima. (700 sacos) X -]
2 |Inspeccion de la materia prima. X >e
3 |Descarga de la materia prima. X —|
4 |Almacenamiento de la materia prima. X e
5 X 1168 | 1,22 o
Transporte de la materia prima al ducto del molino /
6 |Carga a la tolva del molino. X 017 | &
Molienda y paso del producto a la tolva de e
! descarga. X 0.21 L~
Colocacion de saco en la seccién de descarga del
8 ) X 0,18
molino y ensacado (saco 45kg)
9 | Retiro de saco. X 012 | &
10 |Transporte de la materia prima molida al érea de X 3,16 0,25
carga para la mezcladora.
1 Transporte de aditivos tipo 1y 2 al area de carga X 12,67 135 /l
para la mezcladora.
12 Carga de materia prima molida y aditivos a la tolva X 017 | &
de la mezcladora.
Colocacion de saco en la seccion de descarga de la X
13 mezcladora. 0.18
14 Espgra de mezcla y descarga de producto 021 Se
terminado (1 saco de 45 kg).
15 [Pesaje del saco (45 kg de afrecho tipo A). X 0,15 r/
16 |Retiro del saco de la balanza X 0,97 0,16 L\\
17 |Inspecciony Coser el saco. X 0,35 | —9®
18 |[Transporte a bodega. X 11,78 5,00 <]
19 Almacenamlento de producto terminado (afrecho X \\.
tipo A)
TOTAL 9,72 9 4 1 2 2 1

Elaborado por: EIl Autor.
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4.1.1.8 Diagrama de operaciones del proceso de produccion de afrecho tipo A.

Sacos Aditivo A Aditivo B Maiz
|
3 Inspeccion > Transporte 5  Transporte ! Almacenamiento
I I I
6  Descarga 6 Descarga 1 Transporte
I
2 Molienda
4 Descarga
5 Transporte
;' 7 Mezcla
> 8 Ensacado
8 Pesado
RESUMEN
Operacion 13 9 Inspeccion
de la mezcla
Inspeccion 2 |
9 Sellado
Almacén 2 |
Total 17 10 Transporte
1l Almacén de P.T

Figura 6: Diagrama de operaciones del proceso de elaboracion de afrecho tipo A.

Elaborado por: EIl Autor.
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4.1.1.9 Analisis de la produccion actual de afrecho tipo A.

Tabla 13: Produccion de afrecho tipo A en una jornada de trabajo normal sin horas extras.

SEMANA1 SEMANA2 SEMANA SEMANA4 PROMEDIO

(Sacos) (Sacos) 3 (Sacos) (Sacos) (Sacos)
Lunes 693 697 698 700 697,00
Martes 690 696 700 695 695,25
Miércoles 698 700 700 697 698,75
Jueves 693 691 703 701 697,00
Viernes 700 700 701 700 700,25
SUMA 3474 3484 3502 3493 698
PROMEDIO SEMANAL
SACOS 3488
PROMEDIO SEMANAL
(Ton) 157

Elaborado por: EIl Autor.

Interpretacion:

La presente tabla muestra la produccion de afrecho tipo A de forma diaria durante

cuatro semanas, dando como resultado que en una jornada laboral sin horas extras que la

produccion diaria en promedio es de 698 sacos de 45 kilogramos de afrecho tipo A un

promedio semanal de 3488 sacos, lo que equivale a 157 toneladas de afrecho tipo A

semanal.

PRODUCCION DE AFRECHO TIPO A

705

U O un

SEMANA 1 (Sacos)

M Lunes M Martes

SEMANA 2 (Sacos)

Miercoles

SEMANA 3 (Sacos)

Jueves M Viernes

700

69

69

68 I
680

SEMANA 4 (Sacos)

Figura 7: Representacion grafica de la produccion de afrecho tipo A

Elaborado por: EI Autor.
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Interpretacion:

En la presente figura se muestra mediante un grafico de barras la produccion de
afrecho tipo A, diaria durante las del 20 de diciembre del 2019 hasta el 22 de enero del
2020: que durante la semana 1 y 2 los dias martes y jueves hay una baja en la produccion
de afrecho tipo A, sin embargo la semana 3 y 4 ha aumentado en comparacion a las

anteriores semanas.

Tabla 14: Produccion de afrecho tipo A con horas extras.

SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4 PROMEDIO

(Sacos) (Sacos) (Sacos) (Sacos) (Sacos)
Lunes 693 697 698 700 697,00
Martes 900 900 900 900 900,00
Miércoles 698 700 700 697 698,75
Jueves 900 900 900 900 900,00
Viernes 700 700 701 700 700,25
SUMA 3891 3897 3899 3897 779

PROMEDIO SEMANAL
SACOS 3896

PROMEDIO SEMANA
Ton 175

Elaborado por: EIl Autor.

Interpretacion:

La presente tabla muestra la produccion diaria durante cuatro semanas, pero teniendo
en cuenta que los dias martes y jueves la empresa corre con gastos de horas extras (2
horas) para alcanzar una produccion de 175 toneladas semanales para cumplir con el
pedido de su cliente fijo, por lo tanto los dias martes y jueves llegan a cumplir una
produccion de 900 sacos para equilibrar la produccion de los otros dias restantes y poder

tener producto para otros clientes.
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PRODUCCION DE AFRECHO TIPO A - HORAS
EXTRAS

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
(Sacos) (Sacos) (Sacos) (Sacos)

1000
800
60
40
20

o O O

o

mLunes m Martes m Miercoles Jueves m\Viernes

Figura 8: Produccion de afrecho tipo A: Horas Extras.
Elaborado por: EIl Autor.

Interpretacion:

La presente figura muestra la produccion diaria de cuatro semanas, sin embargo se
puede observar gque los dias martes y jueves mantienen alcanzan una produccién de 900
sacos de 45 kilogramos de afrecho tipo A, esto se debe a que en estos dias se pagan horas
extras a los operarios con la finalidad de llegar a cumplir con el pedido de 170 toneladas
semanales y pueda cumplir con la demanda de su cliente fijo, y tener producto para otros

clientes.
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4.1.1.10 Diagrama de recorrido de la produccion de afrecho tipo A.

Abreviatura Significado
e AF Afrecho tipo A
AD Aditivos
/”D Simbologia
- Operacion
0
0
o AL SMREE PN E TS |:> Transporte
: B
0 Demora
o
0 Operacion
o = ——— . combinada
0 = ENE W ey T —
o E Almacenamiento
—T

Figura 9: Diagrama de recorrido del area de produccion.

Elaborado por: EI Autor.
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4.1.1.11 Toma de tiempos, célculo dela media y rango en la empresa “Molinos San José” para la produccion de afrecho tipo A.

Tabla 15: Calculo de la media y rangos.

. Observaciones N° — R/ Ne
N° Actividad X X R —
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 OB. X Muestras

Transporte de la materia prima al

1 . 1,220 1,210 1,220 1,250 1,220 1,180 1,230 1,180 1,220 1,220 10 22,150 1,22 0,07 0,06 1
ducto del molino

2 Carga a la tolva del molino. 0,170 0,180 0,200 0,150 0,170 0,220 0,160 0,160 0,180 0,150 10 1,740 0,17 0,07 0,40 27
Molienda y paso del producto a la

3 0,093 0,095 0,094 0,097 0,095 0,097 0,098 0,093 0,096 0,097 10 0,955 0,10 0,01 0,05 1
tolva de descarga.
Colocacion de saco en la seccion de

4 descarga del molino y ensacado (saco 0,180 0,200 0,180 0,160 0,200 0,170 0,190 0,140 0,210 0,170 10 1,800 0,18 0,07 0,39 24
45kg)

5 Retiro de saco. 0,070 0,060 0,050 0,040 0,050 0,050 0,080 0,050 0,040 0,050 10 0,540 0,05 0,03 0,56 30
Transporte de la materia prima

6 molida al area de carga para la 0,260 0,240 0,260 0,280 0,290 0,250 0,240 0,280 0,270 0,280 10 2,650 0,27 0,04 0,15 3
mezcladora.
Transporte de aditivos tipo 1y 2 al

7 1,210 1,270 1,250 1,230 1,280 1,250 1,260 1,280 1,250 1,250 10 12,530 1,25 0,07 0,06 1

area de carga para la mezcladora.
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Carga de materia prima molida y

8 N 0,180 0,160 0,170 0,210 0,180 0,150 0,170 0,150 0,160 0,170 10 1,700 0,17 0,06 0,35
aditivos a la tolva de la mezcladora.
Colocacién de saco en la seccién de
9 0,079 0,090 0,069 0,080 0,084 0,085 0,075 0,080 0,080 0,079 10 0,801 0,08 0,02 0,19
descarga de la mezcladora.
Espera de mezcla y descarga de
10 ] 0,180 0,180 0,170 0,180 0,170 0,180 0,170 0,160 0,170 0,140 10 1,700 0,17 0,04 0,24
producto terminado (1 saco de 45 kg).
Pesaje del saco (45 kg de afrecho tipo
11 A) 0,048 0,049 0,060 0,050 0,050 0,050 0,050 0,048 0,050 0,049 10 0,504 0,05 0,01 0,24
12 Retiro del saco de la balanza 0,049 0,050 0,047 0,048 0,043 0,049 0,050 0,050 0,060 0,050 10 0,496 0,05 0,02 0,34
13 Inspeccion y Coser el saco. 0,120 0,140 0,130 0,150 0,130 0,160 0,130 0,120 0,120 0,130 10 1,330 0,13 0,04 0,30
14 Transporte a bodega. 3,430 3,450 3,420 3,390 3,420 3,410 3,420 3,430 3,410 3,420 10 34,200 3,42 0,06 0,02
Almacenamiento de producto
15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10 0,000 0,00 0,00 0,00

terminado (afrecho tipo A)

20

10

10

20
15

Elaborado por: El Autor.

Interpretacion: la tabla nimero 16 muestra la toma de tiempos del proceso de produccién de un saco de 45 kg de afrecho tipo A, el célculo
correspondiente a la media, rango por cada actividad realizada para proceder a determinar el nimero de observaciones (ver tabla de calculo de

observaciones: (Anexol), la toma de tiempos se realiz6 mediante el método tradicional y se aplico las respectivas formulas del método estadistico.
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Tabla 16: Calificacion del Método Westinghouse.

Factor de Calificacion

Identificacion Factor Clase Categoria 9%  calificacion de velocidad

© (Cv)

Habilidad Bueno C2 0,03

] Esfuerzo Promedio D 0
Trabajador #1 o 0,05 1,05

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Promedio D 0

Habilidad Bueno C2 0,03

) Esfuerzo Regular  E2 -0,08
Trabajador #2 o -0,02 0,98

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Bueno C 0,01

Habilidad Excelente B2 0,08

] Esfuerzo Bueno C2 0,02
Trabajador # 3 o 0,13 1,13

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Bueno C 0,01

Habilidad Bueno C2 0,03

) Esfuerzo Bueno C2 0,02
Trabajador # 4 o 0,07 1,07

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Promedio D 0

Habilidad Promedio D 0

) Esfuerzo Bueno C2 0,02
Trabajador # 5 o 0,04 1,04

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Promedio D 0

Habilidad Deficiente F2 -0,22

) Esfuerzo Excelente B2 0,08
Trabajador # 6 o -0,11 0,89

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Bueno C 0,01

Habilidad Promedio D 0

) Esfuerzo Bueno C2 0,02
Trabajador # 7 o ) 0,03 1,03

Condiciones Promedio D 0

Consistencia Bueno C 0,01
Trabajador # 8 Habilidad Bueno C2 0,03 0,06 1,06
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Trabajador # 9

Trabajador #
10

Trabajador #
11

Trabajador #
12

Trabajador #
13

Trabajador #
14

Trabajador #
15

Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones

Consistencia

Promedio D 0
Bueno C 0,02
Bueno C 0,01
Promedio D 0
Bueno C 0,02
Bueno C 0,02
Bueno C 0,01
Bueno C2 0,03
Bueno C1l 0,05
Bueno C 0,02
Regular E -0,02
Bueno C1l 0,06
Promedio D 0
Bueno C 0,02
Bueno C 0,01
Bueno C2 0,03
Bueno C1l 0,05
Bueno C 0,02
Regular E -0,02
Promedio D 0
Bueno C1l 0
Excelente B 0,04
Regular E -0,02
Excelente B2 0,08
Bueno C2 0,05
Bueno C 0,02
Bueno C 0,01
Promedio D 0
Bueno C1l 0,05
Bueno C 0,02
Bueno C 0,01

0,05

0,08

0,09

0,08

0,02

0,16

0,08

1,05

1,08

1,09

1,08

1,02

1,16

1,08

Elaborado por: EI Autor.
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Identificacion Ritmo Calificacion de velocidad (Cv)
Trabajador # 14  Répido 1,16
Trabajador # 6 Lento 0,89

Elaborado por: EIl Autor.

Interpretacion:

La tabla 16 muestra los resultados de la aplicacién del método Westinghouse, en el
cual muestra que el trabajador denominado como “trabajador # 14 es mas rapido y el

“trabajador #6” es mas lento dentro del area de produccion.

Tabla 17: Célculo de suplementos.

SUPLEMENTOQOS
Operacién: Transporte de la materia prima al ducto del molino ﬁf‘io
CONCESIONES POR DESCANSO - HOMBRE %
Suplementos | Por necesidades personales 5
Constantes | Por fatiga 4
Por trabajar de pie 2
Por postura anormal 0
Uso de fuerza/ energia muscular 22
Mala iluminacién 0
Condiciones atmosféricas 0
Suple_mentos Concentracion intensa 0
Variables ——
Concentracion intensa 0
Ruido 0
Tension mental 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL 34

Elaborado por: EI Autor.

Nota: cada operacion realizada en el proceso de elaboracion de afrecho tipo A
contiene tiempos suplementarios, el resto de cuadros de las actividades faltantes ver en

“Anexos 2”.
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4.1.1.12 Calculo del Tiempo Estandar de la produccion de afrecho tipo A.

Tabla 18: Célculo del Tiempo Estandar.

Tiempo Suplementos Tiempo
N° Actividad Observado Factor de Tiempo Normal P (%) Estan darp(T E)
Promedio (TOP) Calificacion (F.C) (T.N) '
Transporte de la materia prima al ducto del
. 1,22 1,05 1,28 34 1,72
1 molino
2 Carga a la tolva del molino. 0,17 1,05 0,18 12 0,20
Molienda y paso del producto a la tolva de
0,09 1,13 0,11 0 0,11
3 descarga.
Colocacién de saco en la seccion de descarga
) 0,18 1,07 0,19 12 0,21
4 del molino y ensacado.
5 Retiro de saco. 0,05 1,04 0,06 34 0,07
Transporte de la materia prima molida al &rea
0,25 1,08 0,27 34 0,37
6 de carga para la mezcladora.
Transporte de aditivos tipo 1 y 2 al area de
1,21 0,89 1,08 34 1,44
7 carga para la mezcladora.
Carga de materia prima molida y aditivos a la
0,17 1,03 0,17 0 0,17
8 tolva de la mezcladora.
Colocacién de saco en la seccion de descarga
0,08 1,09 0,09 12 0,10
9 de la mezcladora.
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Mezcla y descarga de producto terminado (1

10 saco de 45 kg). 0,17 1,08 0,18 0 0,18
11 Pesaje del saco. 0,05 1,16 0,06 12 0,07
12 Retiro del saco de la balanza 0,05 1,16 0,06 34 0,08
13 Inspeccion y Coser el saco. 0,13 1,04 0,14 12 0,16
14 Transporte a bodega. 3,43 1,05 3,60 34 4,83

TIEMPO ESTANDAR 9,71

Elaborado por: El Autor.

Interpretacion:

En la tabla 18, se obtuvo el tiempo estandar para la produccion de afrecho tipo A, segun el calculo del nimero de observaciones (Anexo 1)
para la produccién de un saco de 45 kilogramos de afrecho tipo A, que esta calculad previo de un tiempo promedio a este se le afiadié el Factor de
Calificacion realizado mediante el método Westinghouse, posterior se calculé el tiempo normal

suplementario mencionado en la anterior tabla. Obteniendo asi que el tiempo estandar para la obtencion de un saco de afrecho tipo A es de 9,71

(10 min: 11 s).
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4.1.1.13 Caracterizacion de procesos para la elaboracion de afrecho tipo A.

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE

Cadigo: |CAR-MOL

. Fecha: | feb-20
| ELABORACION DE AFRECHO TIPOA [y csrt™ oot
Pégina: 11
Nombre del proceso: Molienda
Responsable: Jefe de Produccion
Objetivo: Controlar el proceso de molienda de la materia prima.
Alcance: Desde la orden del nimero de quintales a moler, hasta obtener la materia prima molida y
' ensacada para el siguiente proceso.
PROVEEDORES| ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS| CLIENTES
Bodega de Materia 1. Ordenar el nimero de quintales de materia prima a
Prima Mag  |Moler (Formuia del producto). Maizmolido] ~ Mezcladora
2. Transportar la materia prima a la tolva del molino.
3. Encender el molino.
4. Esperar el tiempo de molienda.
5. Colocar el saco en la boca de descarga del molino.
6. Abrir compuerta de descarga del molino.
7. Colocar a un costado de la mezcladora para el
proximo proceso.
RECURSOS REQUISITOS/DOCUMENTOS INDICADORES
HUMANOS | EQUIPOS |Control de Materiales usados REG-CMU-001 Ndmero de sacos con maiz molido
Operarios Molino  |PRO-PAF-001
elevador
Elaborado por: | Veronica Barrera [Revisado por: Aprobado por: |
Cargo: Cargo: Cargo:
CONTROL DE CAMBIOS
. Fecha de L : .
Version Aprobacién Descripcion del cambio Aprobd

Elaborado por: EIl Autor.
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CARACTERIZACION DEL PROCESO DE
ELABORACION DE AFRECHO TIPO A

Cadigo: | CAR-MEZ
Fecha: feb-20
Version: 001
Pégina: 11

Nombre del proces

0:

Mezcladora

Responsable: Jefe de Produccion
Objetivo: Controlar las actividades del proceso de mezclado.
Alcance: Este procedimiento cubre desde la formulacion del afreho tipo A, hasta el ensacado del
' mismo.
PROVEEDORES| ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
Molino Maiz molido 1. Formula Maestra (PRO-PAF-001). Afrecho tipo A| Empacado (Coser)
- 2. Transportar la materia prima a la tolva de la
Bodega de Materia | Aditivo A P P
Prima mezcladora.
Aditivo B 3. Transportar aditivos a la tolva de la mezcladora.
4. Encender la mezcladora.
5. Mezcla.
6. Colocar saco en la boca de descarga de la
mezcladora, encima de la balanza.
7. Abrir compuerta de descarga hasta alcanzar el
peso de 45 kg de afrecho tipo A.
7. Colocar a un costado de la mezcladora para el
Proximo proceso.
RECURSOS REQUISITOS/IDOCUMENTOS INDICADORES
HUMANOS | EQUIPOS  [Control de Materiales usados REG-CMU-001 Numero de sacos producidos de 45 kg
Operarios ~ Mezcladora PRO-PAF-001 con producto terminado.
elevador
Balanza Electronica
Elaborado por: | Veronica Barrera |Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
CONTROL DE CAMBIOS
Version Fecha de Descripcion del cambio Aproho
Aprobacion
Elaborado por: EIl Autor.
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) g ; Cddigo: | CAR-COS
# ] CARACTERIZACION DEL PROCESO DE  |Fecha: feb-20
H‘ﬂ |1;-".i ELABORACION DE AFRECHO TIPO A Version: 001
il ) Pégina: 11
Nombre del proceso: Sellado (Coser)
Responsable: Jefe de Produccion
Objetivo: Realizar el sellado de sacos que contenga un producto final de calidad.
. Este procedimiento cubre desde el inventario de nimero de sacos producidos con afrecho
Alcance: ) .
tipo A, hasta el almacenamiento en bodega de producto final.
PROVEEDORES| ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
Mezcladora afrecho tipo A 1. Control de calidad. Afrecho tipo A
_ Bodega de producto
2. Encender maquina cosedora. . termirado
3. Coser saco de 45 kg con afrecho tipo A.
4. Transportar a bodega de Producto terminado.

RECURSOS REQUISITOS/DOCUMENTOS INDICADORES
HUMANOS | EQUIPOS  |Control de Calidad REG-MPA-001 Nimero de sacos almacenados en
Operarios ~ Cosedora bodega de producto terminado.

Aguja
Hilo
Elaborado por: | Veronica Barrera |Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
CONTROL DE CAMBIOS
., Fecha de .., . ,
Version Aprobecién Descripcion del cambio Aprobo
Elaborado por: EI Autor.
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4.1.1.14 Calculo de productividad de la produccion de afrecho tipo A.

Tabla 19: Capacidades

MOLINO | MEZCLADORA
CAPSI%'EDNAC? DE | 3600 | kg CI:DAI\EPSI%IEDK'IA\CI)D 1000 kg x batch x 10 min
CAPACIDAD 503 | Sacos | CAPACIDAD | 700 Sacos
EFECTIVA 22635 Kg EFECTIVA | 31500 Kg
UTILIZACION 79 | % |UTILIZACION| 66 | %
UTILlléﬁfION 28 800 Kg UTILllé),;()ZION 48 000 Kg

Tiempo Estandar porsaco 9,71 (10min1s)

Tabla 20: Datos de tiempos.

Tiempo Estdndar Tiempo/ horas Detalle
7 h. 30 min 7,30 h 677 Sacos
8h 700 Sacos

Elaborado por: El Autor.

Unidades Producidas

Productividad =
roductivida Recursos Empleados

700 sacos

Productividad = m

Productividad = 87,5 Satos — gg 2=

hora hora
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Interpretacion:

En la tabla 19, se muestra los calculos de capacidades de las maquinas utilizadas en el
proceso de elaboracion de afrecho tipo A, dando como resultado que la capacidad d disefio
del molino es de 3 600 Kg/h, con una capacidad efectiva de 22 635 Kg de materia,
teniendo una utilizacion del 79%; asi también la capacidad de disefio de la Mezcladora es
de 1000 kg x batch x 10 min, con una capacidad efectiva de 31 500 Kg, y una utilizacién

del 66%.

Segln la tabla 20, se puede concluir que mediante el célculo de productividad se
elaboran 88 sacos/ hora de afrecho tipo A, y al dia 700 sacos en un tiempo estandar por
saco de 9,71 (10 min 11 s); completa las 8 horas laborales con espacios de descanso

(pausas activas, refrigerio).
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4.1.2 Andlisis de peligros en el proceso de elaboracion de afrecho tipo A.

4.1.2.1 Identificacion y evaluacion de peligros relacionados con la inocuidad del producto.

Tabla 21. Identificacion de peligros relacionados con la inocuidad del producto.

/] //;\,‘/L]/_I\\r,/;\\(j
/ 2 I
il )

f’m P Y

A L

e L[\Y/E; AHBATS

IDENTIFICACION DE PELIGROS Proceso:  Produccion de afrecho tipo A

Actividad: linea de afrecho tipo A

EVALUACION
a) a)
< <
TIPO DE a a CATEGORIA ,
N° FASE PELIGRO = > DECISION
PELIGRO 2 é DEL RIESGO
o O
@)
x
o
Presencia de vectores como
. Requiere de medidas de
Almacenamiento de roedores y pajaros. Media Media 3 o
) ) ] o control, sera suficiente el
1 Materia prima (Maiz a Biol6gico .
N control de las medidas
rane i i
9 Presencia de material fecal de Media Media 3 generales de control del

animales (roedores y pajaros).
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Almacenamiento de
N Biologico
aditivos 1y 2.

materia

Descarga de .
Fisico

prima en el molino

Transporte de la matreria
prima al area de carga de

la mezcladora Fisico

Descarga de la materia
prima al area de carga de Fisico

la mezcladora

Presencia de material fecal de

animales (roedores y pajaros).

Posible contaminacion de la
materia prima por limaduras del
metal causada por obstruccion
del area de carga del molino por
acumulaciéon de material en
proceso.

Posible contaminacién de la
materia prima por falta de
limpieza del piso, ya que el
transporte es de forma manual y
arrastrando.

Posible contaminacién de la
materia prima y aditivos por
limaduras del metal causada por
obstruccion del area de carga de
la mezcladora por acumulacién

de material en proceso.
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Media Media

Bajo

Bajo

Media Bajo

Bajo

Bajo

3

1

2

1

MEDIO

programa de

prerrequisito.

Por el nivel de riesgo, no
se requiere de medidas de

control

Por el nivel de riesgo, no
se requiere de medidas de
control, pero esta
conclusion  debe  ser

revisada periddicamente.

Por el nivel de riesgo, no
se requiere de medidas de

control



o Posible  contaminacion  por ) )
Bioldgico ) _ Media Media
material fecal de animales.

Posible contaminacion de la

Transporte de aditivos al materia prima por falta de
g area de carga de la Fisico limpieza del piso, ya que el Media Bajo
mezcladora transporte es de forma manual y
arrastrando.
Presencia de vectores como ) )
. Media Media
roedores y pajaros.
Almacenamiento de o
_ Biologico ) )
producto terminado. Presencia de material fecal de
Media Media

animales (roedores y pajaros).

Elaborado por: EIl Autor.

Tabla 22. Numero de Peligros relacionados con la inocuidad del producto segln categoria.

Categoria de riesgo NUmero de peligros
Bajo 2
Medio 2
Alto 6
Muy alto 0
TOTAL 10
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MEDIO
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control.

medidas de

Por el nivel de riesgo, no

se requiere de medidas de

control, pero esta

conclusién

debe  ser
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Requiere de
control, sera
control de
generales de
programa

prerrequisito.

medidas de
suficiente el
las medidas
control del

de




Interpretacion:

Como indica la tabla 16, se identificd 10 agentes potenciales de contaminacion al

producto en la linea de produccion de afrecho tipo A, de los cuales cuatro corresponden

a agentes bioldgicos y cuatro a fisicos. Los peligros bioldgicos estan relacionados a

patdgenos bacterianos proveniente de material fecal, esto se debe a la presencia de

vectores como roedores y pajaros.

4.1.2.2 Determinacion de los puntos de Control (PCC).

Las etapas del proceso de produccion de afrecho tipo A, se evaluaron con el arbol de

decision (Figura 1), con la finalidad de determinar si se trata de un punto de control critico

0 no.

Tabla 23. Identificacion de Puntos de Control Criticos.

IDENTIFICACION DE PUNTOS DE

CONTROL CRITICOS

Linea de produccion de afrecho tipo A

Actividad:
PREGUNTAS
o TIPO DE )
N FASE PELIGRO PELIGRO ¢(PCC?
1 2 3
Presencia de vectores como
SISl PCC1
Almacenamiento roedores y pajaros.
1 de Materiaprima  Bioldgico Presencia de material fecal
NO ES
(Maiz a granel) de animales (roedores y SI NO NO
PCC
pajaros).
Almacenamiento Presencia de vectores como
2 Biologico SISl PCC2

de aditivos 1y 2.

roedores y pajaros.
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Presencia de vectores como

SI SI PCC3
Almacenamiento roedores y pajaros.
7 de producto Bioldgico Presencia de material fecal
NO ES
terminado. de animales (roedores y SI NO NO
PCC
pajaros).

Elaborado por: El Autor.
Interpretacion:

En el proceso de elaboracion de afrecho tipo A, se determinaron tres puntos de control,
estos corresponden a las etapas de almacenamiento: Materia Prima (PCC1), Aditivos 1y
2 (PCC2), Producto Terminado (PCC3), las etapas anteriormente mencionadas son puntos
criticos de control esto se debe a que si se presenta el peligro y este no es controlado o

reducido puede contaminar el producto y afectar su inocuidad.

4.1.2.3 ldentificacion de los Limites Criticos.

Tabla 24. Identificacion de Limites Criticos (LC).

IDENTIFICACION DE PUNTOS DE LIMITES
CRITICOS (LC)

7

Actividad: Linea de produccidn de afrecho tipo A.

LIMITE CRITICO (LC)
N° FASE PELIGRO

VARIABLE RANGO

Limite Maximo: 15 %
Presencia de material Contaminacion.
Almacenamiento Limite Minimo: --
1 fecal de animales
de materia prima. Limite Maximo: 0,1% (m/m)
(roedores y pajaros).  Suciedad
Limite Minimo: --
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Presencia de material
Almacenamiento
2 fecal de animales Contaminacion. Limite Maximo:
de aditivos 1y 2.
(roedores y péjaros). Limite Minimo: --

Almacenamiento Presencia de material
3 de Producto fecal de animales Contaminacién. Limite Maéaximo:

terminado. (roedores y péjaros). Limite Minimo: --

1,5

1,5

%

%

Elaborado por: El Autor.

Interpretacion:

En la tabla ndmero 24, se muestra los limites maximos para las etapas de
almacenamiento, fundamentandose en la Norma Técnica Ecuatoriana INEN 0187
Cereales y leguminosas (NTE INEN 187, 2013), en donde se establece los pardmetros
permitidos en cuanto a contaminacion y suciedad del producto, con la finalidad de
mantener los peligros identificados y poder tenerlos bajo control, en caso de presentarse

en las etapas del proceso de produccién de afrecho tipo A.
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4.1.2.4 Plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos.

Tabla 25. Plan de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos.

PLAN ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS

Actividad: Linea de produccion de afrecho tipo A
LIMITE CRITICO (LC)
TIPO DE FUENTE DE SISTEMA DE MEDIDA DE CONSECUENCIA
PELIGRO DETALLE PELIGRO PCC VIGILANCIA CONTROL  NO CONTROL PROCEDIMIENTO REGISTRO RESPONSABLE
VARIABLE RANGO

E?Trgis::zacrﬁlde Presencia de  Almacenamiento COMaminacion. | jmite Maximo: 1,5 % EE_?_i'\/(I:Cr;tO(Jll
Biologico P roedoresy  de Materia Limite Minimo: -- €gstio de . onfroty

por material fecal . . Monitoreo de

. pajaros Prima - . .
de animales. Suciedad Limite Maximo: 0,1 % (m/m) L estaciones de Cebos.
L . Proliferacion de
Limite Minimo: - Supervisar que microorganismos de Responsable de
Contaminacion de todos los sacos origen fgcal ol PROC-CTP-001 é)ali iad
o adrtwgs por Presencia de Almaceramiento . Limite Maximo: 15 % seencuentren  PREVENIR Materia Priira. Procedimiento de - Jefe de

Biologico  material fecal de  roedores y de Aditivos Contaminacion. Lirite Minimo: -- completamente Rechazo del Control de Plagas. Produecis

animales. pajaros ' sellados. Echiazo ae REG-FMP-001 roduccion.

Producto. . o
Registro de Fumigacion
Contaminacion de
Presencia de  Almacenamiento - . de Plagas.
Biologico producto por roedores de Producto  Contaminacion Limit Maaximo: 1,5 %
g material fecalde y . " Limite Minimo: --
pajaros terminado

animales.

Elaborado por: EI Autor.
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4.2 Prueba de la Hipdtesis.
Para la comprobacion de la hipotesis se realizd con la situacion de un antes y un
después del estado de la empresa Molinos San José con la aplicacion de la

estandarizacion, mediante la aplicacion del T- Student muestra relacionadas.

4.2.1 Hipotesis General.
Hi: La estandarizacion del proceso de produccion de afrecho tipo A incide en la

productividad de la empresa Molinos San José.

Ho: La estandarizacion del proceso de produccion de afrecho tipo A no incide en la

productividad de la empresa Molinos San José.

4.2.2 Determinacion del nivel de a.

Alfa (o) = 0.05 = 5%

4.2.3 Hipotesis Estadistica.

Hi: U2£U1

Ho: U1£U2

4.2.4 Diagnostico de la situacion de la empresa.

Para la comprobacidn de la hipétesis mediante el calculo T- Student, se realizé con los
datos de la produccion diaria de afrecho tipo A, desde el 20 de Diciembre del 2019 hasta
el 22 de enero del 2020, posterior a la estandarizacion se tomo la produccion diaria desde

el 06 de abril hasta el 08 de mayo del 2020.

4.2.5 Prueba de Hipétesis — Calculo T-Student.

4.2.5.1 Prueba de Normalidad.

Kolmogorov-Smirnov: Muestras grandes (>30 n)

Shapiro-Wilk: Muestras Pequefias (< 30 n)
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4.2.5.2 Criterios para determinar la Normalidad.

P-valor => a Aceptar Ho: Los datos provienen de una distribucion Normal.
P-valor < a Aceptar Hi: Los datos NO provienen de una distribucion Normal.

Tabla 26. Prueba de Normalidad.

Pruebas de normalidad para Produccién de Afrecho tipo A.

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Produccion Antes 243 20 ,003 ,898 20 ,039
Produccion Después ,263 20 ,001 875 20 ,014

Elaborado por: El Autor
Fuente: Programa Statistical Package for The Social Sciences (SPSS)

Interpretacion:

La muestra de la produccion de afrecho tipo A, es menor de 30 por lo que para la
prueba de normalidad se usa la de Shapiro-Wilk, en la que el P-valor es de 0,039 antes y
0,014 después, es mayor a 0,05 (a), por lo que se acepta la hipotesis nula (Ho), esto indica

que los datos de la muestra provienen de una distribucién normal.

4.2.5.3 Decision Estadistica — Muestras Relacionadas.

Tabla 27. Estadisticos de muestras relacionadas.

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion Error tip. de la
tip. media
Produccién Antes 697,6500 20 3,60227 ,80549
Par 1
Produccion Después | 709,5000 20 ,88852 ,19868

Elaborado por: El Autor
Fuente: Programa Statistical Package for The Social Sciences (SPSS)
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Tabla 28.Prueba de Muestras Relacionadas para la produccion de afrecho tipo A.

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

. 95% Intervalo de confianza . .
Media | Desviacion tip. Error tip. de la para la diferencia t gl Sig. (bilateral)
media - -
Inferior Superior
par1 CroduccionAntes- f 4y g54q, 3,95068 88340  -13,69898|  -10,00102| -13414 19 000
Produccion Después

Elaborado por: El Autor.
Fuente: Programa Statistical Package for The Social Sciences (SPSS).

4| ZONA DE ACEPTACION Ii

N

0,000

REGION DE RECHAZO

-1.7291

Figura 10. Curva Normal.

Elaborado por: EI Autor.
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Interpretacion:

Como se puede observar en la tabla 27 la significancia para muestras relacionadas es
de 0,000; esta en la figura 7 este se encuentra en la zona de aceptacion entre los limites
de = 1,7291 como lo indica la tabla de T-Student (Anexo 3 )con un grado de libertad de
19 y un nivel de confianza de 95 %; con esto se concluye que se acepta la Hipdtesis de
investigacion (Hi), es decir la estandarizacion del proceso de produccion de afrecho tipo

A si incide el productividad de la empresa Molinos San José.

4.2.5.4 Cuadro comparativo del antes- después de la estandarizacion.

Tabla 29. Comparacion del Antes- Después de la Estandarizacion.

ESTANDARIZACION

ANTES DESPUES
Produccién 700 sacos 45 kg /dia 710 sacos 45kg/dia
Tiempo estandar por saco 10 min: 11's 9min: 51s
Productividad 88 sacos/hora 89 sacos/hora
Utilizacion Molino 79 % 80%
Utilizacion Mezcladora 66 % 67 %

Elaborado por: El Autor.

4.3 Conclusiones.

e Larealizacion de la presente investigacion fue de estandarizar el proceso produccion
de afrecho tipo A en la empresa Molinos San José, por lo que en un principio se hizo
un analisis inicial de la situacion de la empresa en el que se pudo verificar que la
empresa no contaba con una estandarizacion en el proceso, luego se procedio a
documentar la formula maestra del producto final (Afrecho tipo A = 71,95% Maiz +

17,85% Aditivo A + 10,20% Aditivo B); y se levantd informacion sobre las
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actividades ejecutadas en el proceso de elaboracion mediante un diagrama de flujo
con la simbologia ASME, también se realizé un diagrama de recorrido, se identifico
14 actividades desde el transporte de la materia prima hasta el transporte de
almacenamiento del producto final.

Se realizé la toma de tiempos aplicandolas técnicas del estudio de tiempos de
Frederick W. Taylor, de las 14 actividades realizadas para la elaboracion de afrecho
tipo A, con ello se hizo el céalculo del tiempo estandar tanto dando como resultados
de 9,71 esto es igual 10 minutos con 11 segundos por saco de 45 kilogramos de
afrecho tipo A antes de la estandarizacion, obteniendo una produccion de 700 sacos
(45 Kg) de producto terminado en la jornada laboral de 8 horas. Para los respectivos
calculos de tiempos se realiz6 mediante el método Método Westinghouse el cual
incluye los tiempos suplementarios establecidos por la Organizacion Internacional del
Trabajo (OIT).

Una vez determinado el tiempo estandar, se procedio a la realizacién de la propuesta
con la finalidad de optimizar recursos encontrando que la mas idoénea corresponde a
optimizar la mano de obra de un operario en el area de cosido del saco ya que en esta
parte del proceso se identifico un cuello de botella de sacos con producto final, por lo
que se propuso a este operario cambiar de actividad al transporte de producto
terminado obteniendo resultados favorables ya que se obtuvo un tiempo estandar de
9 min con 51 segundos por saco de 45 kilogramos de afrecho tipo A, en el que se
obtuvo una produccion de 710 sacos (45 Kg) en la misma jornada de trabajo esto
equivale a 31 950 kilogramos de producto terminado.

Una vez identificado todas las actividades y los procesos que influyen en la
elaboracion de afrecho tipo A, se procedié a la realizar y presentar un manual de

procedimientos el cual tiene como propdsito servir de guia, este consta de siete
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procedimientos, tres instructivos y diez registros en el que estan constando en la lista
maestra de documentos, estos fueron debidamente revisados y aprobados por

gerencia.

4.4 Recomendaciones.

e Se recomienda mantener el orden de los documentos y respetar los procedimientos
establecidos, en caso de existir un cambio en el proceso dar aviso al departamento
involucrado, para realizar el respectivo cambio en el informacion levantada.

e Involucrar a los procesos administrativos a estandarizar sus procesos para generar
procedimientos que permitan desarrollarlos de manera eficiente y minimizando
errores.

e Realizar capacitaciones al personal en los temas involucrados a la produccion, asi
también a la concientizacion del mismo, se debe socializar sobre los procedimientos
establecidos, e informar si se ha producido algin cambio en el mismo.

e Tomar como base los tiempos estandares del proceso de elaboracién de afrecho tipo
A, para realizar la planificacion de produccion, asi establecer fechas de entrega de
pedidos.

e Implementar el ciclo de mejora continua.
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CAPITULO V

PROPUESTA

5.1 Titulo.
Optimizacion de la mano de obra y un manual para mejorar la productividad en la

linea de produccion de afrecho tipo A, en la empresa Molinos San José.

5.2 Objetivo.
e Optimizar la mano de obra en la operacion de coser el saco, colocando solo un
operario para esta actividad de la linea de produccidn de afrecho tipo A de la empresa

Molinos San José.

5.3 Justificacion.
La presente propuesta es la que mejor se mejor se adapta para optimizar la mano de
obra en la linea de produccion de afrecho tipo A, para mejorar su productividad mediante

la estandarizacion del proceso y mano de obra.

La finalidad de la presente investigacion es poder contar con un material base
actualizado, en el cual se refleja la estandarizacidn del proceso de produccién de la linea
de afrecho tipo A, con lo cual se busca minimizar errores, llevar el control de los
documentos, servir de apoyo para el adiestramiento de los operarios y con ello obtener

indicadores.

5.4 Descripcién de la Propuesta.

En la presente investigacion se plasm6 una propuesta para optimizar la mano de obra
en el proceso de elaboracion de afrecho tipo A, esta cuenta con 15 actividades desde el
transporte de materia prima hasta el almacenamiento del producto final, una vez
identificadas las actividades ejecutadas, se realiz6 la toma de tiempos con cronometro, y

se determino que en la operacion de cosido del saco se encuentran dos operarios para esta
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actividad, en la que ocasionaba acumulacion de sacos cosidos esperando ser transportados
al area de almacenamiento, por lo que se solo se dejé a un operario para esta actividad

optimizando la mano de obra de un operario.

Se elabor6 un manual de procedimientos para la linea de produccion de afrecho tipo
A, en el cual contiene informacion actualizada y los procesos que se requieren en esta

linea.

Método Actual

En el analisis de las actividades realizadas en el proceso de elaboracion de afrecho tipo
A, en la actividad de cosido se trabaja con dos operarios y este consiste en que cada uno
de estos operarios se encarga de coser el saco de 45 kilogramos con el producto

terminado, esto tarda cada operario por saco 00:16:00 minutos.

Figura 11. Actividad de coser saco- Método Actual.

Fuente: Empresa Molinos San José.
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Método Propuesto

Una vez realizado el analisis de tiempos se determind que en la operacion de coser el
saco se puede trabajar con un solo operario encargado de esta operacion, este debe trabajar
en el centro de las dos descargas de la maquina mezcladora para de esta manera pueda
dar un giro d 90 grados y pueda cumplir con coser los sacos con producto terminado y asi
evitar la acumulacion de este producto, esperando a ser transportado, el operario retirado

se procede a colaborar con el transporte de producto terminado, asi se agiliza esta

operacion.

Figura 12. Actividad de coser- Método Propuesto.

Fuente: Empresa Molinos San José.
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5.5 Produccion- Método Propuesto.
Una vez aplicada la propuesta se procedi6 a la toma de la cantidad de produccion diaria

durante cuatro semanas dando como resultado:

Tabla 30. Produccion diaria - Método Propuesto

SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4 PROMEDIO

(Sacos) (Sacos) (Sacos) (Sacos) (Sacos)
Lunes 709 710 711 709 709,75
Martes 710 710 708 710 709,50
Miercoles 710 711 709 709 709,75
Jueves 711 709 709 710 709,75
Viernes 708 709 709 709 708,75
SUMA 3548 3549 3546 3547 710

PROMEDIO SEMANAL SACOS 3548

PROMEDIO SEMANAL (Ton) 160

Elaborado por: El Autor.

Interpretacion:

La tabla numero 25 muestra la produccion diaria de afrecho tipo A, durante el 06 de
abril hasta el 08 de mayo del 2020, aplicando el método propuesto en el que se obtuvo
mejores resultados, en cuanto a la produccién semanal se realizd 3548 sacos con afrecho
tipo A, esto equivale a 160 toneladas, es decir se logré alcanzar 3 toneladas semanales

mas que el método actual.
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PRODUCCION DE AFRECHO TIPO A-
METODO PROPUESTO
7115
711
710,5

71
709,5
70
708,5
70
707,5
70
706,5

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
(Sacos) (Sacos) (Sacos) (Sacos)

o

©

oo

~

mlLunes ® Martes = Miercoles Jueves m\Viernes

Figura 13. Produccion de Afrecho tipo A- Método Propuesto.

Elaborado por: El Autor.

Interpretacion:

La figura 8 muestra mediante graficos de barras la produccion diaria durante cuatro
semanas aplicando el método propuesto teniendo una mayor estabilidad en cuanto a la

produccion de afrecho tipo A.
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5.6 Grafica de funcion de tiempo para la elaboracion de afrecho tipo A. Después de la Estandarizacion.

MAPA DE FUNCION TIEMPO DE LA ELABORACION DE AFRCHO TIPO A
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Figura 14: Grafica de Funcién de tiempo. Después de la Estandarizacion.

Elaborado por: EI Autor.
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5.7 Value Stream Mapping (VSM) de la elaboracion de afrecho tipo A. Después de la Estandarizacion.

PROVEEDOR

Pronostico hlanaual

ADMINISTRACION

MAIZ A GRANEL
(81 Tm)

ADITIVO A
(20 Tm)

ADITIVO B
(15 To)

]

Lune: ¥

@ hﬁ.érc-:-l%

/

ALMACEN

MOLIENDA

Pedidos Semanales

/

edidos Semanales: 171

Jefe de Produccion

N

Lo

MEECLA

13085 Eg
(23,05 To)

413 min

117 sacos (45 Kg) Aditho A
73 sacos (45 Kg) Ad#tive B

L

&-\-\Pmudstir_u Mensual: 635 T

CLIENTE

# Clients Fijo: 135 Tn
»  Oiros Clientes: § Tn

TC. 2800 Kz b Tt e [TCI00 Eg /B
Czpacidad : 3 100 Kgh Capacidad : 1000 Kz x
Maodelo: MCD 9350 batch x 10 min.
Silos: Cap. 60 Tn Modelo: ME.C 1000
Tumo: 1 Operarios: 1 Zilos: Cap. 70 Tan
Tumo: 1 Operarios: 1
367 min
480 min 400 min

Tiempo sin valor Agregado: 1 456 minutos

Tiempo con valor Agregado: 1 276 minutos

Figura 15: VSM de la elaboracion de afrecho tipo A. Después de la Estandarizacion.

Elaborado por: EI Autor.
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5.8 Toma de tiempos, calculo de la media y rango en la empresa “Molinos San José” en la linea de produccion de afrecho tipo A.
Despues de la Estandarizacion.

Tabla 31. Toma de tiempos. Después de la estandarizacion.

. Observaciones Ne = R/ Ne
N Actividad Sumatoria X R —
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T X Muestras

Transporte de la materia prima

1 ) 1,180 1,200 1,180 1,180 1,220 1,180 1,230 1,180 1,170 1,170 10 21,890 1,189 0,060 0,05 1
al ducto del molino

2 Carga a la tolva del molino. 0,150 0,160 0,150 0,150 0,200 0,150 0,140 0,150 0,150 0,150 10 1,550 0,155 0,050 0,32 17
Molienda y paso del producto

3 0,093 0,10 0,20 0,20 0,09 0,10 0,20 0,093 0,10 0,09 10 0,954 0,095 0,004 0,04 1
a la tolva de descarga.
Colocacion de saco en la

seccion de descarga del

4 ) 0,170 0,170 0,180 0,200 0,200 0,180 0,190 0,140 0,200 0,170 10 1,800 0,180 0,030 0,17 4
molino y ensacado (saco
45kQ)

5 Retiro de saco. 0,050 0,050 0,050 0,040 0,050 0,050 0,070 0,050 0,050 0,050 10 0,510 0,051 0,020 0,39 24

Transporte de la materia prima
6 molida al area de carga parala 0,240 0,260 0,270 0,250 0,290 0,250 0,250 0,280 0,270 0,240 10 2,600 0,260 0,040 0,15 3

mezcladora.

92



o

2R W R, N R R

Transporte de aditivos tipo 1y

2 al area de carga para la
mezcladora.
Carga de materia prima

molida y aditivos a la tolva de
la mezcladora.

Colocacion de saco en la
seccion de descarga de la
mezcladora.

Espera de mezcla y descarga
de producto terminado (1 saco
de 45 kq).

Pesaje del saco (45 kg de
afrecho tipo A).

Retiro del saco de la balanza.

Inspeccion y Coser el saco.

Transporte a bodega.

1,200

0,170

0,080

0,170

0,049

0,050

0,200

3,000

1,250

0,160

0,090

0,180

0,049

0,050

0,250

3,000

1,250

0,170

0,070

0,170

0,050

0,048

0,210

3,020

1,230

0,200

0,080

0,180

0,050

0,048

0,230

3,000

1,240

0,180

0,080

0,170

0,050

0,050

0,200

3,000

1,250

0,170

0,085

0,180

0,050

0,049

0,170

3,000
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1,260

0,170

0,075

0,170

0,050

0,050

0,130

3,020

1,280

0,150

0,080

0,160

0,048

0,050

0,200

3,100

1,250

0,160

0,080

0,170

0,050

0,048

0,200

3,100

1,250

0,180

0,080

0,170

0,050

0,050

0,200

3,000

10

10

10

10

10

10

10

10

12,460

1,710

0,800

1,720

0,496

0,493

1,990

30,240

1,246

0,171

0,080

0,172

0,050

0,049

0,199

3,024

0,060

0,050

0,015

0,020

0,002

0,002

0,080

0,100

0,05

0,29

0,19

0,12

0,04

0,04

0,40

0,03

13

27



1 Almacenamiento de producto
0 0 0 0 0 0 0 0 0 10 0,000 0,000 0,000 0,00

5 terminado (afrecho tipo A)

0

Elaborado por: EIl Autor.

Interpretacion:

La tabla nimero 30 muestra la toma de tiempos del proceso de produccién de un saco de 45 kg de afrecho tipo A, después de haber aplicado la
estandarizacion, el célculo correspondiente a la media, rango por cada actividad realizada para proceder a determinar el nimero de observaciones
(ver tabla de calculo de observaciones: (Anexol), la toma de tiempos se realiz6 mediante el método tradicional y se aplicd las respectivas formulas

del método estadistico.
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Tabla 32. Calificacion del Método Westinghouse. Después de la Estandarizacion.

Factor de Calificacion

Identificacion Factor Clase Categoria % calificacion de velocidad

© (Cv)

Habilidad C1 0,06

) Esfuerzo Promedio D 0
Trabajador #1 o 0,09 1,09

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Bueno C 0,01

Habilidad Bueno C2 0,06

) Esfuerzo C1l 0,05
Trabajador #2 o 0,14 1,14

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Bueno C 0,01

Habilidad Excelente B2 0,08

) Esfuerzo Bueno Cc2 0,02
Trabajador # 3 o 0,13 1,13

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Bueno C 0,01

Habilidad Bueno C2 0,03

) Esfuerzo C1 0,05
Trabajador # 4 o 0,11 1,11

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Bueno C 0,01

Habilidad Bueno C2 0,01

) Esfuerzo Bueno C2 0,02
Trabajador # 5 o 0,05 1,05

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Promedio D 0

Habilidad Bueno C2 0,03

Esfuerzo Excelente B2 0,08
Trabajador # 6 o 0,14 1,14

Condiciones Bueno C 0,02

Consistencia Bueno C 0,01

Habilidad Bueno C2 0,03

Esfuerzo Bueno C2 0,02
Trabajador # 7 o ) 0,06 1,06

Condiciones Promedio D 0

Consistencia Bueno C 0,01
Trabajador # 8 Habilidad C1 0,06 0,09 1,09
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Trabajador # 9

Trabajador #
10

Trabajador #
11

Trabajador #
12

Trabajador #
13

Trabajador #
14

Trabajador #
15

Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia
Habilidad
Esfuerzo
Condiciones

Consistencia

Promedio D
Bueno C
Bueno C
Bueno C2
Bueno C
Bueno C
Bueno C
Bueno C2
Bueno C1
Bueno C
Bueno C
Bueno C1
Promedio D
Bueno C
Bueno C
Bueno C2
Bueno C1
Bueno
Regular E
Promedio
Bueno C1
Excelente B
Promedio

Excelente B2

Bueno C2
Bueno C
Bueno C
Cl
Bueno C1
Bueno C
Bueno C

0,02
0,01
0,03
0,02
0,02
0,01
0,03
0,05
0,02
0,01
0,06

0,02
0,01
0,03
0,05
0,02
-0,02

0,04

0,08
0,05
0,02
0,01
0,06
0,05
0,02
0,01

0,08

0,11

0,09

0,08

0,04

0,16

0,14

1,08

1,11

1,09

1,08

1,04

1,16

1,14

Elaborado por

. El Autor
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Identificacion Ritmo  Calificacion de velocidad(Cv)

Trabajador # 14  Répido 1,16
Trabajador # 13  Lento 1,04

Interpretacion:

La tabla 31 muestra los resultados de la aplicacion del método Westinghouse, en el

cual muestra que el trabajador denominado como “trabajador # 14” es mas rapido y el

“trabajador # 13” es mas lento dentro del area de produccidn, estos datos son el resultado

de haber aplicado la estandarizacion en la linea de produccién de afrecho tipo A.

Tabla 33. Tabla de Suplementos.

SUPLEMENTOQOS
Operacion: \ Transporte de la materia prima al ducto del molino Caso N°1

CONCESIONES POR DESCANSO - HOMBRE %
Suplementos | Por necesidades personales 5
Constantes Por fatiga 4
Por trabajar de pie 2
Por postura anormal 0
Uso de fuerza/ energia muscular 22
Mala iluminacion 0
Condiciones atmosféricas 0

Suplementos -
Variables Concentrac!on intensa 0
Concentracion intensa 0
Ruido 0
Tension mental 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL 34

Elaborado por: El Autor.

Nota: cada operacion realizada en el proceso de elaboracion de afrecho tipo A

contiene tiempos suplementarios, el resto de cuadros de las actividades faltantes ver en

“Anexos 2”.
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5.9 Calculo del tiempo estandar. Después de la Estandarizacion.

Tabla 34. Tiempo Estandar - Después de la Estandarizacion.

o - - Suplementos Tiempo
N° Actividad Tiempo Observado Factor de Tiempo Normal )
Promedio (TOP)  Calificacion (F.C) (T.N) (%) Estandar (T.E)

Transporte de la materia prima al ducto

1 ) 1,17 1,09 1,27 34 1,70
del molino

2  Cargaalatolva del molino. 0,16 1,09 0,17 12 0,20
Molienda y paso del producto a la tolva

3 0,08 1,13 0,09 0 0,09
de descarga.
Colocacion de saco en la seccion de

4 ) 0,18 1,14 0,20 12 0,23
descarga del molino y ensacado.

5 Retiro de saco. 0,04 1,13 0,05 34 0,06
Transporte de la materia prima molida

6 ) 0,24 1,11 0,27 34 0,36
al area de carga para la mezcladora.
Transporte de aditivos tipo 1 y 2 al area

7 1,20 1,06 1,27 34 1,70
de carga para la mezcladora.
Carga de materia prima molida y

8 B 0,17 1,08 0,18 0 0,18
aditivos a la tolva de la mezcladora.
Colocaciéon de saco en la seccion de

9 0,08 1,08 0,09 12 0,10

descarga de la mezcladora.
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Mezcla y descarga de producto
10 . 0,16 1,08 0,17 0 0,17
terminado (1 saco de 45 kg).

11  Pesaje del saco. 0,05 1,16 0,06 12 0,07
12 Retiro del saco de la balanza 0,05 1,16 0,06 34 0,08
13 Inspeccién y Coser el saco. 0,15 1,04 0,16 12 017
14 Transporte a bodega. 3,04 1,08 3,28 34 4,40
15 Almacenamiento. 0,00 0 0,00 0 0,00

TIEMPO ESTANDAR 9,51

Elaborado por: EIl Autor.
Interpretacion:

En la tabla 33, se obtuvo el tiempo estandar para la produccion de afrecho tipo A después de la estandarizacion, segun el calculo del nimero
de observaciones (Anexo 1) para la produccion de un saco de 45 kilogramos de afrecho tipo A, que esta calculad previo de un tiempo promedio a
este se le afadid el Factor de Calificacion realizado mediante el método Westinghouse, posterior se calcul6 el tiempo normal segun la ecuacion,
se afiade el tiempo suplementario mencionado en la anterior tabla. Obteniendo asi que el tiempo estandar para la obtencién de un saco de afrecho

tipo A esde 9,51 (9 min: 515).
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5.10 Calculo de la productividad para la linea de produccion de afrecho tipo A-

Después de la Estandarizacion.

| MOLINO | MEZCLADORA
CAPACIDAD DE CAPACIDAD DE 1000 kg x batch x
DISENO 3600 Kag/h DISENO 10 min
CAPACIDAD 513 Sacos CAPACIDAD 710 Sacos
EFECTIVA 23085 Kg EFECTIVA 31950 Kg
[ UTILIZACION | 80 | % UTILIZACION | 67 | %
Tiempo Estdndar Tiempo/ horas Detalle

7 h. 30 min 7,30 h 706 Sacos
8h 710 Sacos

Elaborado por: El Autor.

5.11 Productividad- Método Propuesto.

Unidades Producidas

Productividad =

Recursos Empleados

Productividad =

Productividad = 88,7

Interpretacion:

710 sacos

8h hombre

Sacos sacos

hora

hora

Se puede concluir que mediante el calculo de productividad se elaboran 89 sacos/ hora

de afrecho tipo A, y dentro de la jornada laboral de 8 horas por dia se produce 710 sacos,

con el método propuesto de optimizar la mano de obra de la operacion de cosido y este

pasar al de transporte de producto terminado.

100




Bibliografia

Abad, E. L. (Mayo de 2015, p.18). ESTANDARIZACION DEL PROCESO DE
ENVASADO DE CERVEZA. Obtenido de
http://192.188.51.77/bitstream/123456789/14301/1/63125_1.pdf

Agriculture, I.-A. 1. (1997, p.25-26). Guia general de analisis de riesgos y control de
puntos criticos. doi:92-9039-404 8

American Society of Mechanical Engineers. (2017). Norma ASME: Simbologia
diagramas de flujo. Obtenido de
https://wimservices.wixsite.com/servicios/single-post/ NORMAS-ASME-
%E2%80%93-S%C3%8DMBOLOS-PARA-ELABORAR-DIAGRAMAS-DE-
FLUJO

Anonimo. (2007, p.129). La importancia economica y social de las empresas. En
Anonimo, La promocion de empresas sostenibles. Ginebra. doi:978-92-2-
318143-7

Arbos, L. C. (2011). La produccion. Procesos. Relaciéon entre productos y procesos:
Organizacion de la produccion y direccion de operaciones. Ediciones Diaz de
Santos. doi:9788499693590

ARCSA. (2016). Normativa Sanitaria para Control de Suplementos Alimenticios.
Obtenido de https://www.controlsanitario.gob.ec/wp-
content/uploads/downloads/2019/04/ARCSA-DE-028-2016-
YMIH_NORMATIVA-SANITARIA-PARA-CONTROL-DE-
SUPLEMENTOS-ALIMENTICIOS.pdf

Berenson, M. L., & Krehbiel, D. M. (2006,p.245). ESTADISTICA PARA
ADMINISTRACION. Ediciones Mexico.

Bizagi Modeler. (s.f). Plataforma virtual. Obtenido de

https://www.bizagi.com/es/plataforma/modeler

Bonilla, E. (2018). Sistema de Gestion de calidad y metodologia para la mejor continua
en las curtidurias artesanales en la provincia de Tungurahua. PISTEME, 5.
doi:ISSN 1390-9150

101



Carrasco, J. B. (2006). Gestion de procesos (con responsabilidad social): desde la mejora

hasta el redisefio: Evolucion.
Castillo, J. M. (2007, p.123). Micotoxinas en alimentos. doi:978-84-7978-808-7

Cddigo Organico de la Produccion, Comercio e Inversiones. (2010, p.4). COPCI.
Recuperado el Registro Oficial Suplemento 351 de 29-dic.-2010, de
https://www.correosdelecuador.gob.ec/wp-
content/uploads/downloads/2018/11/COPCI.pdf

Constitucion de la Republica del Ecuador . (2008, p.161). Capitulo Cuarto: Seccion

Primera.- Sistema economico y politica economica.

Constitucion de la Republica del Ecuador. (2008, p.45). Seccion novena: Personas

usuarias y consumidoras.

Constitucion Politica De La Republica Del Ecuador. (2008, p.14-15). Obtenido de
http://pdba.georgetown.edu/Parties/Ecuador/Leyes/constitucion.pdf

Cosialls, L. S., Pefia, M. I., Olivera, V. S., & Urefia, A. S. (2005 ,p.213). Andlisis
estadistico mediante aplicaciones informaticas. SPSS, Statgraphics. Ediciones de
la Universidad de Barcelona. doi:84-475-2956-8

Cosialls, L. S., Pefia, M. I, Olivera, V. S., & Urefia, A. S. (2005, p.13). Andlisis
estadistico mediante aplicaciones informéticas. SPSS, Statgraphics.
UNIVERSITAT DE BARCELONA. Obtenido de
https://books.google.com.ec/books?id=d-
d5JQcLU1QC&pg=PT6&dg=spss+programa&hl=es-
419&sa=X&ved=2ahUKEwjw5qvRw4_rAhVsIrkGHfXkDbIQ6AEWANOECAI
QAg#v=0nepage&q=spss%20programa&f=false

De Velasco, J. A. (2009). Gestion por procesos. Esic.

Delgado, M., & Trujillo, &. S. (2014). Estandarizacion de procesos en una empresa del
sector de la construccién para cumplir con requisitos de la norma internacional
ISO 9001: 2008. Obtenido de

https://repository.icesi.edu.co/biblioteca_digital/bitstream/10906/78100/1/estand
arizacion_procesos_empresa.pdf

102



Diario EL COMERCIO. (11 de Noviembre de 2013). Ambato tiene industrias de
exportacion. Obtenido de
https://www.elcomercio.com/actualidad/ecuador/ambato-industrias-
exportacion.html#:~:text=De%20acuerdo%20con%201a%20C%C3%Almara,el
%204%25%20a%20nivel%20nacional.

Fernandez, 1., Gonzales, P., & Puente, &. J. (2009, p.21). Disefio y medicion de trabajos.
Universidad de Oviedo. doi:84-7468-945-7

Fernéndez, 1., Gonzales, P., & Puente, &. J. (2009, p.22). Disefio y medicion de trabajos.
Universidad de Oviedo. doi:84-7468-945-7

Harrington, J. (1993). Mejoramiento de los procesos de la empresa .

Heizer, J., & Render, B. (2009, p.413). PRINCIPIOS DE ADMINISTRACION DE
OPERACIONES (Séptima Edicion ed.). México: PEARSON EDUCACION.
doi:978-607-442- 009-9

Heizer, R., & Jay, B. (2009, p. 288). PRINCIPIOS DE ADMINISTRACION DE
OPERACIONES (Séptima Edicion ed.). México: PEARSON EDUCACION.
doi:978-607-442- 009-9

Heizer, R., & Jay, B. (2009, p. 289). PRINCIPIOS DE ADMINISTRACION DE
OPERACIONES (Séptima Edicion ed.). México: PEARSON EDUCACION.
doi:978-607-442- 009-9

Heizer, R., & Jay, B. (2009, p. 320). PRINCIPIOS DE ADMINISTRACION DE
OPERACIONES (Séptima Edicion ed.). México: PEARSON EDUCACION.
doi:978-607-442- 009-9

Insua, V. d. (2006, p.3). APPCC aplicado a la comercializacion de pescados y mariscos.
Ideas Propias Editorial Vigo. doi:978-84-9839-027-8

ISO. (2005, p.6). Fundamentos y Vocabulario: Proceso. En Sistema de Gestion de
Calidad.

ISO 9000. (2015, p.27). 3.8 Terminos relativos a los datos, la informacion y la

documentacion.

103



Krajewsk, L., Ritzman, L., & Malhotra, & M. (2008, p.122). Administracion de
operaciones: procesos y cadenas de valor (Octava Edicién ed.). México: Pearson
Educacion. doi:978-970-26-1217-9

Krajewski, L., & Ritzman, L. (2000, p.93). Administracion de operaciones: estrategia y
analisis (Quinta Edicién ed.). México: Pearson Educacion. doi:968-444-411-7

Krajewski, L., & Ritzman, L. (2000,p.265). administracion de operaciones: estrategia y

analisis (Quinta edicion ed.). México : Pearson Educacion. doi:968-444-411-7

Krajewski, L., & Ritzman, L. (2000,p.302). administracion de operaciones: estrategia y
analisis (Quinta Edicién ed.). México: Pearson Educacion. doi:968-444-411-7

Krajewski, L., & Ritzman, L. (2000,p.303). Administracion de operaciones: estrategia y
analisis (Quinta Edicién ed.). México: Pearson Educacion. doi:968-444-411-7

Krajewski, L., Ritzman, L., & Malhotra, & M. (2008, p.142). Administracion de
operaciones: procesos y cadenas de valor (Octava Edicion ed.). México: Pearson
Educacion. doi:978-970-26-1217-9

Krajewski, L., Ritzman, L., & Malhotra, & M. (2008, p.154). Administracion de
operaciones: procesos y cadenas de valor (Octava Edicion ed.). México: Pearson
Educacion. doi:978-970-26-1217-9

Lopez, B. S. (26 de Junio de 2019). Ingenieria Industrial. Obtenido de
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/estudio-de-tiempos/calculo-del-

numero-de-observaciones/

Lopez, C., & Figueroa. (2002, p.205). Persona y Profesion: Procedimientos y Técnicas
de Seleccidn y Orientacion. TEA ediciones S.A. doi:84-7174-736-7

Martinez, A. (2014). Gestion por procesos de negocio: Organizacion horizontal.
Ecobook. doi:978-84-96877-90-0

Martinez, J. A. (2016). La estandarizacion de los procesos: garantia de éxito industrial.
Obtenido de https://www.alborum.com/la-estandarizacion-los-procesos-garantia-

exito-industrial/

Montes, N. (2019). Funcion Organizacional Manual. Obtenido de
https://es.scribd.com/document/407046708/Funcion-Organizacional-Manual

104



Mufioz Gutiérrez & Deisy Johanna. (2011). Estandarizacion de los procesos de

produccién de los productos elaborados para los puntos de venta de Yogen Fruz.

Neira, A. C. (2006, p.204). Técnicas de medicion del trabajo. (2 da ed.). Fundacion
ConfeMetal Editorial . Obtenido de
https://books.google.com.ec/books?id=18TmMdosLp4C&pg=PA204&dg=meto
do+westinghouse&hl=es-419&sa=X&ved=2ahUKEwi-
mLS6vo_rAhV4ErkGHT|j2B5Y Q6AEWAHOECAAQAg#v=0onepage&g=metod
0%20westinghouse&f=false

NTE INEN . (2013). NTE INEN 187 Cereales y leguminosas. Maiz en grano. Requisitos
. Obtenido de https://www.normalizacion.gob.ec/buzon/normas/nte_inen_187-
3.pdf

NTE INEN 187. (2013). NTE INEN 0187 Cereales y leguminosas. Maiz en grano.
Requisitos. Obtenido de
https://www.normalizacion.gob.ec/buzon/normas/nte_inen_187-3.pdf

NTE INEN-ISO 24333. (2014). Toma de muestras . Obtenido de
https://docplayer.es/50549861-Quito-ecuador-extracto-cereales-y-productos-
derivados-toma-de-muestras-iso-24333-2009-idt.html

Organizacion Internacional de Trabajo. (s.f.). Introduccon al Estudio de Trabajo.
Obtenido de
http://materias.fi.uba.ar/7153/pub/03Ingenieria%20de%20la%20manufactura/03
-cl-Suplementos%20por%20descanso-040325.pdf

Palacio, L., Tapias, H., & Saldarriaga, &. C. (2005, p.9). Métodos y algoritmos de disefio
en ingenieria quimica. Universidad de Antoquia. doi:958-655-848-7

Prokopenko, J. (1989, p.3). La Gestion de la Productividad. doi:92-2-305901-1

Rodriguez, E. M. (2005,p.98). Metodologia de la Investigacion. Universidad Juarez
Autonoma de tabasco. doi:968-5748-66-7

Santillan, B. (Septiembre de 2015). Obtenido de http://ingeniero-brenda-
santillan.blogspot.com/2015/09/sistema-westinghouse.html

105



Scientific European Federation. (s.f.). Distribucion T student. Obtenido de
https://www.scientific-european-federation-osteopaths.org/wp-
content/uploads/2019/01/Distribucion_tStudent.pdf

Socconini, L., & Reato, C. (2019, p.88). Lean Six Sigma. Sistema de gestion para liderar
empresas. Marge Books. Obtenido de
https://books.google.com.ec/books?id=ODyeDwWAAQBAJ&pg=PA88&dq=map
a+de+flujo+de+valor&hl=es-
419&sa=X&ved=2ahUKEwiTmovCwY _rAhU4IrkGHbUaCQgQ6AEWBX0EC
AMQAg#v=0onepage&q=mapa%20de%20flujo%20de%20valor&f=false

TELEAMAZONAS. (27 de Febrero de 2019). La industria de Tungurahua abarca un
importante ingreso econémico. Obtenido de
http://www.teleamazonas.com/2019/02/la-industria-de-tungurahua-abarca-un-

importante-ingreso-economico/

Universidad Pedagogica Experimental Libertador. (01 de 07 de 2011). Obtenido de
http://tesisdeinvestig.blogspot.com/2011/07/investigacion-de-campo-manual-

upel.html

106



ANEXOS

ANEXO 1: Tabla para el Calculo de Observaciones.

TAaBLA PARA CALCULO DEL NUMERD DE OBSERVACIONES

R/X | [ R/X 10
1] LU 1] 0.48 b 39
0.01 1 1 0.20 74 42
0.04 1 1 0.24 80 46
0.03 1 1 0.24 BB 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 i | i 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 i 0.66 129 74
0. 10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 L] 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 i62 53
0.18 10 & 0.76 171 98
0. 20 12 F) 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 195 113
0.26 20 11 0.84 209 115
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 145
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179

Figura 16. Tabla para el calculo de nimero de observaciones.

Fuente: (Lopez B. S., 2019)
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ANEXO 2: Tablas de Tiempos Suplementarios.

SUPLEMENTOS

Operacion:

|Carga a la tolva del molino.

Caso N°2

CONCESIONES POR DESCANSO - HOMBRE

%

Suplementos
Constantes

Por necesidades personales

Por fatiga

Suplementos
Variables

Por trabajar de pie

Por postura anormal

Uso de fuerza/ energia muscular

Mala iluminacién

Condiciones atmosfericas

Concentracion intensa

Concentracion intensa

Ruido

Tension mental

Monotonia

Tedio

OFRPOC|O|IO0|O0|OC|OC|OC|O|IN|A~|OT

TOTAL

=
N

SUPLEMENTOS

Operacion:

Molienda y paso del producto a la tolva de descarga.

Caso N°3

CONCESIONES POR DESCANSO - HOMBRE

%

Suplementos
Constantes

Por necesidades personales

Por fatiga

Suplementos
Variables

Por trabajar de pie

Por postura anormal

Uso de fuerza/ energia muscular

Mala iluminacion

Condiciones atmosfericas

Concentracion intensa

Concentracion intensa

Ruido

Tension mental

Monotonia

Tedio

TOTAL

O|lO|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O

108




SUPLEMENTOS

Colocacion de saco en la seccion de descarga del

Operacion: molino y ensacado. Caso N°4
CONCESIONES POR DESCANSO - HOMBRE %
Suplementos |Por necesidades personales 5
Constantes  |Por fatiga 4
Por trabajar de pie 2
Por postura anormal 0
Uso de fuerza/ energia muscular 0
Mala iluminacion 0
Condiciones atmosfericas 0
Suplementos -
. Concentracion intensa 0
Variables —
Concentracion intensa 0
Ruido 0
Tension mental 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL 12
SUPLEMENTOS
Operacion: Retiro de saco con el maiz molido. Caso N° 5

CONCESIONES POR DESCANSO - HOMBRE %
Suplementos Por necesidades personales 5
Constantes Por fatiga 4
Por trabajar de pie 2
Por postura anormal 0
Uso de fuerza/ energia muscular 22
Mala iluminacién 0
Condiciones atmosfericas 0

Suplementos -
Variables Concentrac!<l)n !ntensa 0
Concentracion intensa 0
Ruido 0
Tension mental 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL 34
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SUPLEMENTOS

Transporte de la materia prima molida al area de carga para la

Operacion:
mezcladora. Caso N°6
CONCESIONES POR DESCANSO - HOMBRE %
Suplementos Por necesidades personales 5
Constantes Por fatiga 4
Por trabajar de pie 2
Por postura anormal 0
Uso de fuerza/ energia muscular 22
Mala iluminacion 0
Condiciones atmosfericas 0
Suplementos ——
. Concentracion intensa 0
Variables —
Concentracion intensa 0
Ruido 0
Tension mental 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL 34
SUPLEMENTOQOS
., Transporte de aditivos tipo 1 y 2 al area de carga para la
Operacion: P PO 1Y gp o
mezcladora. Caso N° 7
CONCESIONES POR DESCANSO - HOMBRE %
Suplementos Por necesidades personales 5
Constantes Por fatiga 4
Por trabajar de pie 2
Por postura anormal 0
Uso de fuerza/ energia muscular 22
Mala iluminacion 0
Condiciones atmosfericas 0
Suplementos ———
. Concentracion intensa 0
Variables v
Concentracion intensa 0
Ruido 0
Tension mental 0
Monotonia 1
Tedio 0
TOTAL 34
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ANEXO 3: Tabla T-Student.

Tabla t-Student

Grados de
libertad 0.25 01 0.05 0.025 0.01 0.005
1 1.0000 3.0777 6.3137 12,7062 31.8210 63.6559
2 0.8165 1.8856 2.9200 4.3027 6.9645 9.9250
3 0.7649 1.6377 2.3534 3.1824 45407 5.8408
4 0.7407 1.56332 2.1318 27765 3.7469 4.6041
5 0.7267 1.4759 2.0150 25706 3.3649 4.0321
6 0.7176 1.4398 1.9432 24469 3.1427 3.7074
7 0.7111 1.4149 1.8946 2.3646 29979 3.4995
8 0.7064 1.3968 1.8595 2.3060 2.8965 3.3554
9 0.7027 1.3830 1.8331 2.2622 28214 3.2498
10 0.6998 1.3722 1.8125 2.2281 2.7638 3.1693
1 0.6974 1.3634 1.7959 22010 27181 3.1058
12 0.6955 1.3562 1.7823 2.1788 26810 3.0545
13 0.6938 1.3502 1.7709 2.1604 2.6503 3.0123
14 0.6924 1.3450 1.7613 2.1448 26245 2.9768
15 0.6912 1.3406 1.7531 21315 2.6025 2.9467
16 0.6901 1.3368 1.7459 21199 2.5835 2.9208
17 0.6892 1.3334 1.7396 2.1098 2.5669 2.8982
18 0.6884 1.3304 1.7341 2.1009 25524 2.8784
19 0.6876 1.3277 1.7291 2.0930 2.5395 2.8609
20 0.6870 1.3253 1.7247 2.0860 2.5280 2.8453
21 0.6864 1.3232 1.7207 2.0796 25176 2.8314
22 0.6858 1.3212 1.7171 2.0739 2.5083 2.8188
23 0.6853 1.3195 1.7139 2.0687 24999 2.8073
24 0.6848 1.3178 1.7109 2.0639 24922 2.7970
25 0.6844 1.3163 1.7081 2.0595 24851 2.7874
26 0.6840 1.3150 1.7056 2.0555 24786 2.7787
27 0.6837 1.3137 1.7033 2.0518 24727 2.7707
28 0.6834 1.3125 1.7011 2.0484 24671 2.7633
29 0.6830 1.3114 1.6991 2.0452 24620 2.7564
30 0.6828 1.3104 1.6973 2.0423 24573 2.7500
31 0.6825 1.3095 1.6955 2.0395 24528 2.7440
32 0.6822 1.3086 1.6939 2.0369 24487 2.7385
33 0.6820 1.3077 1.6924 2.0345 24448 2.7333
34 0.6818 1.3070 1.6909 2.0322 24411 2.7284
35 0.6816 1.3062 1.6896 2.0301 24377 2.7238
36 0.6814 1.3055 1.6883 2.0281 24345 2.7195
37 0.6812 1.3049 1.6871 2.0262 24314 2.7154
38 0.6810 1.3042 1.6860 2.0244 2.4286 2.7116
39 0.6808 1.3036 1.6849 2.0227 24258 2.7079
40 0.6807 1.3031 1.6839 2.0211 24233 2.7045
41 0.6805 1.3025 1.6829 2.0195 24208 2.7012
42 0.6804 1.3020 1.6820 2.0181 24185 2.6981
43 0.6802 1.3016 1.6811 20167 24163 2.6951
44 0.6801 1.3011 1.6802 20154 24141 2.6923
45 0.6800 1.3007 1.6794 20141 24121 2.6896
46 0.6799 1.3002 1.6787 20129 24102 2.6870
47 0.6797 1.2998 1.6779 20117 24083 2.6846
48 0.6796 1.2994 1.6772 2.0106 2.4066 2.6822
49 0.6795 1.2991 1.6766 2.0096 24049 2.6800

Figura 17. Tabla para el Calculo de la T- Student.

Fuente: (Berenson & Krehbiel, 2006,p.245)
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ANEXO 4: Tabla del sistema Westinghouse.

HABILIDAD

+0.15 A1

+0.13 A2 - Habilisimo
+0.11 B1

+0.08 B2 - Excelente
+=0.06 C1
+0.0=2= CZ2 - Bueno
0.00 D - Promedio
-0.05 E1
-0.10 EZ2 - Regular
-0.15 F1
-0.22 F2 - Deficiente

CONDICIONES

+0.06 A - ldeales
+0.04 B - Excelentes
+0.02 C - Buenas
0.00 D - Promedio
-0.02 E - Regulares
-0.07 F- Malas

+0.1=2
+0.12
+0.10
+0.02
+0.05
+0.02
0.00
-0.04
-0.08
-0.12
-0.17

A

A2 - Excesivo
B1

B2 - Excelente
1

2 - Bueno

D - Promedioc
E1

E2 - Regular
F1

FZ - Deficiente

+0.03
+0.0=2
+0.01
O0.00
-0.02
-0

A - Perfecto
B - Excelente
C - Buena

D - Promedio
E - Regular

F - Deficiente

Fuente: (Santillan, 2015)
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ANEXO 5: Tabla de Suplementos.

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujperes
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Muperes
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4
B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda i1

meomoda (melinado) 7 3

Muy medmoda (echado,
estirado)
C. Uso de fuerza/energia muscular
{ Levantar, tirar, empujar)
Peso kevantado [kg)
15

]
3 1
10 5
4

= bt =

25

3535 o -
. Mala iluminacion

Ligeramente por debajpo de b
potencia caloulada
Bastante por debajo 3

N bt

Absolutamente msuficiente 3
E. '[.'u_ld.icinm atmosféricas

Indice de enfriamiento Kata

16 i

L 10

(.

Fuente: (Organizacion Internacional de Trabajo, s.f.)
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Hombres Muperes
4 45
2 100
. Uoncentracidn intenss
Trahajos de cierta precision 1]
Trabajos precisos o fitigosos 7 2
']'mb.nliu_s de gran precision o 5 5
muy tatigosos
Ruido
Continuo 0 0o
Intermitente v fuerte 303
Intermitente v muy fierte -
Estndente y fuerte .
. Tension mental
Proceso bastante complejo 11
Proceso complejo o atencion 4 4
dividida entre muchos obpetos
Muy complejo iR
. Monatonia
Trabajo algo mondtono 0 0o
Trahajo bastante mondtono 11
Trabajo muy mondtono 4 4
Tedio
Trabajo algo aburmdo 0 0o
Trahajo bastante aburmdo 3
Trabajo muy eburrido 5 3



ANEXO 6: Simulacion de la linea de produccion de afrecho tipo A. Antes de la Estandarizacion.

MAPA DE FUNCION TIEMP*O DE LA ELABORACION DE AFRCHO TIPO A
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ANEXO 7: Simulacion de la linea de produccion de afrecho tipo A. Después de la Estandarizacion.

MAPA DE FUNCION TIEM*0 DE LA ELABORACION DE AFRCHO TIPO A
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ANEXO 8: Certificado de aprobacion del Manual en la Empresa.

wounes{} soures) %
5*'{.&3-‘?@— MOLINOS SAN JOSE S 0se =

Arnbeta 2§ da febrera del 20020

El que miceribe, LLERENA MEDINA JOSELITO MANUFEL an c=lidad de geranta de
lz arnpraza holiees San Joze can OC: 18301820068, ubicedo en el parque mdustrial de

Ambatn en 13 Avenida Vv 1a D de 1a provincia de Tumenrakaea,
CERTIFICO

e el donumiento con tarea: AIANTAL DE FEOCEDIMTENTOS DE LA LINEA DE
PRODUCCION DE AFRECHO TIPO A con cddiza MAN-PEA-01 deszmollzda por
lz zefigrita BARRRFERA CAREZAS LISSETH VERONICA con cadulz 23004231711,

=g enonenira agrabada denfra de miastra empresa,

Es todo cuanto pueds certificar em homar a la verdad, estes doomnenta puede hacer u=o

COD] CTES CarvERiamte.

Atentarmenta
] .._'.h.
// "‘-.'.:_-"'
f kO
| ¥/ i

—f il fereia Y ’

TOSELITO LLERENA

CC- 1801520968
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ANEXO 9: Certificado de aplicacion de la propuesta.

f:::u*'::ﬂﬂ- #

ouNas()
ARED. OLIOS SAN JOSE  SRsED

Arpbata 24 de febrera del 2020

El que muscribe, LLERENA MEDINA JOSELIT O MANUEL en calidad de gerants de
1z arnpreza hplince San Joee can CC: 1801820044, vbicedo en el parque infustrial de

Amhato en la Axenida Vv 1a Drde 13 provincia de Tumsorakaea,
CERTIFICO

Que traz el zmalisiz de las propusstss presentadss por la seBoritan BARREERA
CAEFZAS LISSETH VERONICA con cedula 234231711, se adoptd como
propuesta el cambio dal operario encargado de coser loz 22coz, dejando 20lo uno para esta
operacidn, va que se obbavo mejares rezultados sumentando la producocion de aftecha tipo

A

Es todo cuarmto puedo certificar enm homar a la verdad, esta doowoenta puede hacer uso

COT] CTES CAmvERiante.

Atentamernta, “
"'-.l
/ [T
o u
[ ,,.‘ﬂ::

= .u._r.fe_.f._.!“._r:.{f::*._._.‘_’f g
JGEIEI.II‘GLLER_EHA.
CC: 1801820468
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ANEXO 10: Evidencia de Visitas a la Empresa Molinos San José.
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1. INTRODUCCION

La industria de alimentos de balanceado posee una estrecha conexion con las actividades
pecuarias, principalmente con la avicultura y ganaderia. Ademas, esta industria es una de

las principales demandantes de bienes agricolas como el maiz.

La elaboracion de alimentos balanceados para animales es de vital importancia, ya que se
debe suministrar las cantidades correctas de nutrientes en las diferentes etapas de

crecimiento de los mismos, para asi asegurar los resultados requeridos.

La empresa Molinos San José, dedicada a la produccion de alimentos balanceados para
animales se encuentra en constante compromiso con sus clientes de ofertar productos de
calidad, es por ello que al estandarizar sus procesos de manera que puedan controlar la
informacion interna de la misma ven como el primer eslabdn para garantizar la efectividad
de sus procesos y con ello ofrecer productos de calidad que se ajusten a los requerimientos

del cliente.

Es importante mencionar que para la elaboracion del presente manual se ha tomado como
referencia las Normas 1ISO 900:2015, 1SO 9001:2015, Normativa Técnica para Alimentos
Procesados, NTE INEN 187 Cereales y leguminosas. Requisitos Reglamento, ARCSA-

DE-067-2015-GGG entre otras que se encuentran mencionadas en referencias.
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2. FUNCIONALIDAD

El presente manual describe los procedimientos que se realizan dentro de la Empresa

Molinos San José, en la linea de produccion de Afrecho tipo A.

Tiene como finalidad servir como documento de apoyo para comprender mejor los

procesos involucrados en la produccién de afrecho tipo A, y poder acceder a esta

informacion de manera ordenada y concisa.

Este documento se encontrara siempre a disposicion para el personal interno, asi también

para los organismos publicos y/o privados que requieran evaluar el sistema desarrollado

por la empresa.
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3. COMPROMISO DE LA ORGANIZACION

La empresa Molinos San Jose con pleno conocimiento de las exigencia de las

disposiciones de la Direccion Ejecutiva de la Agencia de Regulacion, Control y

Vigilancia Sanitaria (ARCSA), las Normas 1SO 900:2015, 1SO 9001:2015, Normativa

Técnica para Alimentos Procesados, NTE INEN 187 Cereales y leguminosas. Requisitos

Reglamentos, se compromete a realizar el Manual de Procedimientos con el objetivo

principal de estandarizar sus procesos en la linea de produccién de Afrecho tipo A, con

el fin de garantizar productos de calidad a sus clientes.

GERENCIA EMPRESA MOLINOS SAN JOSE

2020
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4. OBJETIVO

e Establecer la metodologia de los diferentes procesos involucrados en la produccién
de afrecho tipo A de la empresa Molinos San Jose, con el fin de prevenir y reducir
errores, asi también controlar la informacion interna, para ofrecer productos de

calidad.

5. ALCANCE
El alcance del presente manual es para todas las areas involucradas en el proceso de

elaboracion de afrecho tipo A de la empresa Molinos San José.

6. TERMINOS Y DEFINICIONES
Trituracion: se entiende por trituracion de sustancias solidas, la transformacion de un
determinado material en trozos de menor tamafio por machado o molido. (Hopp, 2005, p.

410)

Operario: Persona que tiene un oficio de tipo manual o que requiere esfuerzo fisico, en

especial si maneja una méaquina en una fabrica o taller.

Maiz en grano: Es el conjunto de granos procedentes de cualquier variedad o hibrido de

la graminea Zea mays indentata L. y/o Zea mays indurata L (NTE INEN , 2013).

Inspeccion: Proceso visual de observacion; la finalidad es buscar que puedan requerir un

examen o prueba.

Transporte de producto: consiste en trasladar un producto y/o material de un lugar a

otro.

Tiempo de operacion: es el tiempo durante el cual opera la planta (Suzuki, 1996, p.46).

Coser: Accion de sellar saco con la maquina cosedora.
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Capacitacion: Se entiende por capacitacion las actividades de ensefianza- aprendizaje
destinadas a que sus participantes adquieran nuevos conocimientos y habilidades, y
modifiquen actitudes en relacion con necesidades de un campo ocupacional determinado,

mediante eventos de corta duracion (1ICA, 1998 p.18)

Formacién: La formacion es el proceso que permite la adquisicién de competencias
especializadas a través de estudios de carrera a nivel superior con el fin de generar
conocimientos cientificos y realizar investigaciones aplicadas en las areas de prioridad

nacional. (MINISTERIO DE RELACIONES LABORALES, 2014, p.5)

Competencia: La competencia laboral se compone de las habilidades bésicas para

obtener y mantener un puesto de trabajo (Martinez & Fernandez, 2000 p.295).

Evaluacion: es aquella que comprueba y califica el aprovechamiento total de los

conocimientos impartidos en el ciclo (Urizar, 1974, p.30).

Plan de capacitacién: El plan de capacitacion es un proceso que va desde la deteccion
de necesidades de capacitacion hasta la evaluacién de los resultados (Conexionesan,

2016).

Averia: Dafo, rotura o fallo que impide o perjudica el funcionamiento del mecanismo de

una maquina, una red de distribucion u otra cosa.

Mantenimiento Correctivo: también llamado mantenimiento “a rotura”, solo se
interviene en los equipos cuando el fallo ya se ha producido. Se trata, por tanto, de una

actitud pasiva, frente a la evolucion del estado de los equipos. (Leon, 1998, p.25)

Mantenimiento Preventivo: es un tipo de mantenimiento cuyo objetivo consiste en

prevenir el fallo (Lita & Mairies, 2006, p.12).
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Calibrar: La calibracion es el proceso de comparar los valores obtenidos por
un instrumento de medicion con la medida correspondiente de un patron de referencia (o

estandar) (Wikipedia, 2020).

Proveedor: es una empresa o persona fisica que proporciona de bienes o servicios a otras

personas 0 empresas.

Maiz en grano: Es el conjunto de granos procedentes de cualquier variedad o hibrido de

la graminea Zea mays indentata L. y/o Zea mays indurata L (NTE INEN , 2013).

Grano dafiado por insectos: Grano o pedazo de grano que ha sufrido deterioro en su
estructura (perforaciones. picados deyecciones, etc.) debido a la accion de insectos (NTE

INEN , 2013).

Grano dafiado por hongos: Grano o pedazo de grano que ha sufrido deterioro en su

estructura debido a la accion de hongos (NTE INEN , 2013).

Grano infectado: Grano o pedazo de grano que presenta la presencia de hongos (mohos

o0 levaduras) (NTE INEN , 2013).

Grano Infestado: Maiz en grano que contiene insectos vivos en cualquiera de sus estados

bioldgicos (NTE INEN , 2013).

Inspeccion: Proceso visual de observacion; la finalidad es buscar que puedan requerir un

examen o prueba.

Fumigar: es la expansion de gases o vapores, 0 de los unos y los otros mezclados

(Talleda, 2003, p.320).

Infestacion: Se denomina infestacion a la invasion de un organismo vivo por

agentes parasitos externos o internos.
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Manejo Integrado de plagas (MIP): EI Manejo Integrado de Plagas (MIP) tiene por
objetivo mantener a las poblaciones plaga bajo el nivel de dafio econdmico, protegiendo
la salud humana y el medio ambiente, para lo cual utiliza todas las herramientas de control

disponibles para el control de plagas. (AFIPA, 2006)

Plaga: se refiere a una colonia de organismos animales o vegetales que causa un perjuicio

grave.

Plaguicida: Los plaguicidas son sustancias quimicas utilizadas para controlar, prevenir o
destruir las plagas que afectan a las plantaciones agricolas. La mayoria de estas sustancias
son fabricadas por el hombre, por eso son Ilamados plaguicidas sintéticos. (Anonimo,

2006)

7. RESPONSABILIDADES

e Gerencia: responsabilidad de revisar y aprobar el presente manual, y los
procedimientos elaborados.

e Calidad/ Jefe de Produccion: supervisar las operaciones realizadas en la linea de
produccion de afrecho tipo A de manera técnica.

e Operarios: tienen la responsabilidad de ejecutar y cumplir con las actividades
establecidas en los procedimientos asi como de reportar su inmediato superior sobre

cualquier tipo incidente ocurrido en el proceso productivo.
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8. PRESENTACION DE LA ORGANIZACION

8.1 MISION

La empresa Molinos San José, tiene como mision velar por la salud de la poblacion

mediante el establecimiento de metodologias, actividades y acciones que ayuden a

controlar el buen desarrollo de los animales de consumo humano, ofreciendo balanceados

de calidad cumpliendo con las normativas de la Direccion Ejecutiva de la Agencia de

Regulacidn, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA).

8.2 VISION

La empresa Molinos San Jose, tiene como vision certificar con la norma ISO 9001:2015,

con la finalidad de tener un buen desarrollo de sus actividades productivas y permita ser

mas competitiva en el mercado.
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8.4 Mapa de procesos.
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Figura 1: Mapa de Procesos.

Elaborado por: Veronica Barrera.
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8.5 Funciones.

GERENTE

El gerente de la Empres Molinos San José, tiene como competencias principales las

siguientes:

e Cumpliry hacer cumplir las leyes, reglamentos y ordenanzas referentes al proceso de
produccién de afrecho tipo A.

e Organizar y supervisar el funcionamiento total de la empresa Molinos San José.

e Planear el desarrollo de las actividades que se desarrollen dentro de la empresa.

e Definir hacia donde se va a dirigir la empresa en un corto, medio y largo plazo.

e Establecer objetivos que marquen el rumbo y el trabajo de la empresa.

e Mantener e implementar indicadores de gestion.

e Establecer programas para contribuir a impulsar el crecimiento de la organizacion.

e Liderar.

e Crear un ambiente de trabajo en donde se conozcan los objetivos, las metas, la mision
y la vision de la empresa.

ANALISTA DE CALIDAD

Crear una metodologia estandarizada que asegure la calidad de los procesos de

produccion y del producto de la empresa.

e Llevar acabo un registro de las NO Conformidades.

o Dialogar, Capacitar y formar el equipo con el cual trabaja y mantener informado al
personal sobre cualquier novedad o problema identificado.

e Analizar y planificar acciones de mejora.

e Coordinar junto con el departamento de Recursos Humanos capacitaciones al

personal.
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e Colaborar con la documentacion de los procedimientos de la empresa.

e Proponer cambios y/o ajustes necesarios en la documentacion.

e Implementar, mantener y asegurar la mejora continua del sistema de gestion de la
calidad.

JEFE DE PRODUCCION

e Planear, dirigir y coordinar las actividades de la produccién de la empresa Molinos
San José.

e Gestionar los recursos disponibles, determinando los procedimientos y los niveles de
calidad para garantizar un producto competitivo.

e Controlar los indicadores productivos de la planta. (Costos, mano de obra, taza de
rendimiento, volumen de produccion).

e Asegurar el cumplimiento del plan de produccion.

e Mejora continla de los procesos y procedimientos en la elaboracion de afrecho tipo
A.

e Controlar los procesos y procedimientos relacionados con el proceso de produccion
de afrecho tipo A.

OPERADORES

e Desempefiar con eficiencia las tareas asignadas.

e Entregar oportunamente los elementos solicitados por las diferentes dependencias.

e Suministrar los elementos que le sean requeridos por el personal autorizado.

e Recibir e inventariar los materiales y elementos usados.

e Velar por el mantenimiento y cuidado de los equipos y/o maquinarias colocadas a su
disposicion.

e Cumplir con el horario establecido.
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9. LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS - PROCEDIMIENTOS - REGISTROS
o Cadigo LIT-DOC-001
' EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE Revision: 1
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Y
¥ LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS Fecha de Emision: Feb-2020
- Pagina: 1de?2
. . FECHA
CODIGO DEL ; REVISION
N° TITULO TIPO DE DEPARTAMENTO
DOCUMENTO VIGENTE i
EDICION
Procedimiento para la Recepcion de Materia o Produccidn, Calidad,
1 |PRO-RMA-001 ) - Procedimiento | 001 Feb-2020 . .
Prima y Aditivos. Administracion (compras).
Procedimiento para la Elaboracion de Afrecho tipo o ) )
2 |PRO-PAF-001 A Procedimiento | 001 Feb-2020 | Produccidn, Calidad
Produccidn, Calidad,
3 |PRO-CTP-001 |Procedimiento para el Control de Plagas. Procedimiento | 001 Feb-2020 | Administracion,
Administracion (compras).
4 |PRO-LEQ-001 |Procedimiento para la limpieza de Equipos. Procedimiento | 001 Feb-2020 | Produccion, Calidad
5 |PRO-CAP-001 |Procedimiento de Capacitacion al Personal. Procedimiento | 001 Feb-2020 | Produccion, Calidad, Gerencia.
Procedimiento de Mantenimiento y Calibracion de o Produccidn, Calidad,
6 |PRO-MTO-001 Procedimiento | 001 Feb-2020

Equipos.

Mantenimiento.
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‘ PRO-CDC-001 ‘ Procedimiento para el Control de Documentos. ‘ Procedimiento | 001 Feb-2020 ‘ Calidad
INSTRUCTIVOS

INS-MOL-001 Instructivo Molino MCD 950 Instructivo 001 Feb-2020 | Mantenimiento

INS-MEZ-001 Instructivo Mezcladora MRC 1000 Instructivo 001 Feb-2020 | Mantenimiento

INS-COS-001 Instructivo Maquina Cosedora GK 26 -1A Instructivo 001 Feb-2020 | Mantenimiento

REGISTROS

REG-MPA-001 |Registro Control de Calidad. Registro 001 mar-20 Calidad

REG-IVH-001 | Registro Ingreso de Vehiculos. Registro 001 mar-20 Calidad

RE-CMU-001 Registro de Control de Materiales Usados. Registro 001 mar-20 Produccion

_ _ _ Produccion, Area
Registro de Control y Monitoreo de Estaciones de ) L
REG-CMC-001 Registro 001 mar-20 Administrativa,
Cebos. o

Mantenimiento.
Produccion, Area

REG-FMP-001 |Registro de Fumigacion de Plagas. Registro 001 mar-20 Administrativa,
Mantenimiento.

REG-CLM-001 |Registro Control de Limpieza. Registro 1 mar-20 Produccion, Mantenimiento.
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Registro de Deteccion de Necesidades de _ _ » .
7 |REG-DCP-001 o Registro mar-20 Calidad, Produccion, Gerencia.

Capacitacion al personal.

_ o _ Calidad, Produccion,
8 |REG-MTO-001 |Registro de Mantenimiento. Registro mar-20 o
Mantenimiento.

9 |REG-CAL-OO1 |Registro de Calibracion. Registro mar-20 Calidad, Produccién, Gerencia.
10 |REG-SMT-001 | Solicitud de Mantenimiento. Registro mar-20 Calidad, Mantenimiento.
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1. OBJETIVO
Establecer los lineamientos para las operaciones de recepcion de materia prima y aditivos

para la produccién de afrecho tipo A.

2. ALCANCE
Este procedimiento es valido para el personal encargado de realizar la compra de la

materia prima y aditivos en la empresa Molinos San José.

3. DEFINICIONES

Proveedor: es una empresa o persona fisica que proporciona de bienes o servicios a otras
personas 0 empresas.

Maiz en grano: Es el conjunto de granos procedentes de cualquier variedad o hibrido de la
graminea Zea mays indentata L. y/o Zea mays indurata L (NTE INEN , 2013).

Grano dafiado por insectos: Grano o pedazo de grano que ha sufrido deterioro en su
estructura (perforaciones. picados deyecciones, etc.) debido a la accion de insectos (NTE
INEN , 2013).

Grano dafiado por hongos: Grano o pedazo de grano que ha sufrido deterioro en su
estructura debido a la accion de hongos (NTE INEN , 2013).

Grano infectado: Grano o pedazo de grano que presenta la presencia de hongos (mohos o
levaduras) (NTE INEN , 2013).

Grano Infestado: Maiz en grano que contiene insectos vivos en cualquiera de sus estados
biolégicos (NTE INEN , 2013).

Inspeccion: Proceso visual de observacion; la finalidad es buscar que puedan requerir un

examen o prueba.

4. REFERENCIAS

e NTE INEN 187 Cereales y leguminosas. Requisitos Reglamento
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® Buenas Practicas de Manufactura.

5. RESPONSABILIDAD

Jefe de Compras

a) Elaborar una lista maestra de proveedores de materia prima y aditivos.

b) Analizar periédicamente los precios.

c) Controlar todo la gestién documental que acompafia a cada compra.

d) Mantener informacion a tiempo real del stock.

e) Realizar la compra de materia prima y aditivos.

Control de Calidad

a) Mejora continua de los procesos y procedimientos de las lineas de produccion.

b) Supervision de la calidad e inocuidad de los procesos de produccion.

c) Elaboracion de propuestas que mejoren el desenvolvimiento operativo.

d) Revisar e inspeccionar que la materia prima y aditivos cumplan con los requerimientos

del pedido.

6. IDENTIFICACION

El presente procedimiento se identifica con el codigo PRO-RMA-001 y se denomina:

“PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA Y ADITIVOS”.

7. PERIODICIDAD

La periodicidad para llevar a cabo este procedimiento quincenal o cuando se requiera

adquirir un nuevo stock de materia prima y aditivos.

Este procedimiento es susceptible a cambio y/o modificacién en su contenido de acuerdo al

criterio del personal.
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8. PROCEDIMIENTO

8.1. Adquisicion de materia prima y aditivos.

a) El jefe de compras recibe la hoja de pedido del producto de afrecho tipo A.

b) Este revisa si cuenta con stock para la produccién de dicho pedido.

c) En caso de que si cuente con suficiente stock envia la orden de produccion al jefe de
produccién. REG-OPR-001.

d) En caso que no cuente con el stock necesario este realiza el pedido de materia prima y
aditivos, con la lista maestra de proveedores.

e) Unavez que se haya realizado la revision e inspeccion de la materia prima y aditivos por
parte de control de calidad, se procede a realizar la compra, caso contrario se rechaza el
producto.

8.2. Inspeccidn de materia prima y aditivos antes de la compra.

a) La persona encargada del control de calidad realizara la revision e inspeccién acorde a la
NORMA TECNICA ECUATORIANA INEN 1236: 2013: CEREALES Y
LEGUMINOSAS. METODO DE ENSAYO. ARROZ, SOYA Y MAIZ.

b) Una vez realizado la revision e inspeccion se notifica al jefe de compra los resultados.
REC-MPA-001

8.3. Ingreso de la materia primay aditivos.

El ingreso de la materia prima y aditivos se realizara en un horario de 17:00 — 18:00 pm, y

si cumple con los requisitos de control de calidad el proveedor es el encargado de dejar

almacenado el producto dentro del area de produccion en los pallets de 10 por 12 sacos.

REG-1VH-001

8.4. Generalidades

a) Son de rechazo los granos con olor a moho, fermentacion, podredumbre, excrementos,
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aceites o fumigantes o cualquier otro que pueda considerarse objetable.

b) Son de rechazo si el producto a adquirir posee infestacion por insectos.

c) Se revisara una homogeneidad en el color del grano de maiz.

d) Para los aditivos seran rechazados si no estan dentro de las fechas de caducidad.

e) Los aditivos seran rechazados si se detecta rupturas en los sacos.

9. ANEXOS

La empresa Molinos San Joseé esta en la responsabilidad de llevar los registros del control

de calidad de materia prima y aditivos.

FORMATO DE REGISTRO DE CONTROL DE
REG-MPA-001 CALIDAD
REG-I1VH-001 FORMATO DE REGISTRO DE INGRESO DE
VEHICULO
REG-OPR-001 FORMATO DE ORDEN DE PRODUCCION




9.2 Formato de registro de Ingreso de Vehiculos.

——
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EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE
FORMATO DE REGISTRO DE INGRESO
DE VEHICULOS

Caodigo REG-IVH-001
Revision: 001
Fecha de Emisién: mar-20
Pagina: ldel

EMPRESA MOLINOS SAN JOSE
FORMATO DE REGISTRO DE INGRESO DE VEHICULQOS

. HORA
NOMBRE DEL CONDUCTOR/ TIPO DE GUIA DE
FECHA INSTRUCTOR TRANSPORTE PLACA MOVILIZACION INGRESO | SALIDA OBSERVACIONES
NOMBRE DEL RESPONSABLE: FECHA: FIRMA:




9.3 Formato de registro de Control de Calidad.

EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE
FORMATO DE REGISTRO DE CONTROL

DE CALIDAD

Cédigo REG-MPA-001
Revision: 001
Fecha de Emision: mar-20
Pégina: ldel

EMPRESA MOLINOS SAN JOSE
FORMATO DE CONTROL DE CALIDAD

FECHA

PROVEEDOR

INSPECCION

MUESTRA
INSECTOS | IMPUREZAS

MOHO

OLOR

HUMEDAD

HOMOGENEIDAD

OBSERVACIONES

NOMBRE:

FECHA:

FIRMA:




9.4 Orden de produccion.

P Cadigo REG-OPR-001
v e W A5 EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE Revision: !
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DATOS SOBRE EL PRODUCTO A FABRICAR
Articulo: Cantidad:
Fecha de inicio: Fecha de culminacion:
Pedido N°: Especificaciones:
MATERIALES MANO DE OBRA PRODUCTO TERMINADO
Firma del
Fecha Tipo Cantidad Costo Fecha Horas Costo fecha cantidad responsable
RESUMEN

Materiales:

Mano de obra:

Costos indirectos:

Total Costos de produccién:

Costo Unitario:

Elaborado por: Recibido por: Cumplido por:
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1. OBJETIVO

Describir las operaciones y requerimientos que se deben cumplir durante el proceso de

elaboracion de afrecho tipo A.

2. ALCANCE
Este procedimiento es valido para el personal involucrado en el proceso de elaboracion de

afrecho tipo A en la empresa Molinos San José.

3. DEFINICIONES

Transporte de producto: consiste en trasladar un producto y/o material de un lugar a otro.
Tiempo de operacidn: es el tiempo durante el cual opera la planta (Suzuki, 1996, p.46).
Coser: Accion de sellar saco con la maquina cosedora.

Trituracion: se entiende por trituracion de sustancias solidas, la transformacion de un
determinado material en trozos de menor tamafio por machado o molido. (Hopp, 2005, p.
410)

Operario: Persona que tiene un oficio de tipo manual o que requiere esfuerzo fisico, en
especial si maneja una maquina en una fabrica o taller.

Maiz en grano: Es el conjunto de granos procedentes de cualquier variedad o hibrido de la
graminea Zea mays indentata L. y/o Zea mays indurata L (NTE INEN , 2013).

Inspeccion: Proceso visual de observacion; la finalidad es buscar que puedan requerir un

examen o prueba.

4. REFERENCIAS

e NTE INEN 187 Cereales y leguminosas. Requisitos Reglamento

® Buenas Practicas de Manufactura.
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5. RESPONSABILIDAD

Jefe de Produccién

a) Elaborar la planificacion de produccion.

b) Realizar el céalculo de la cantidad de maiz y aditivos que se requieren para cumplir con
el pedido. Acorde a la formula maestra del producto.

Formula maestra: 71,95% maiz + 17,85% aditivo A + 10,20% aditivo B.

a) Coordinar las labores de los operarios.

b) Estar constantemente supervisando las operaciones del proceso.

c) Responsable de las existencias de materia prima y aditivos.

d) Velar por la calidad del producto.

e) Ejecutar planes de mejora de los procesos.

f) Cumplir y hacer cumplir los manuales de procesos.

g) Ejecutar y supervisar planes de seguridad industrial.

h) Establecer controles de seguridad y determinar pardmetros de funcionamiento de las
maquinas.

i) Entrenar y supervisar a cada trabajador encargado de alguin proceso productivo.

Operarios

a) Colaborar con las actividades realizadas dentro del proceso de produccion de afrecho
tipo A.

b) Manejar y velar la adecuada utilizacién de la maquinaria a su cargo.

¢) Entregar oportunamente los elementos que le sean requeridos por el personal autorizado.

d) Entregar oportunamente los elementos solicitados por las diferentes dependencias.

Colaborar con los deméas miembros de la empresa Molinos San José, a mantener el orden.
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f) Suministrar los elementos que le sean requeridos por el personal autorizado.
g) Recibir e inventariar los materiales utilizados.
h) Cumplir con el horario establecido.

i) Informar oportunamente sobre las anomalias que se presente al jefe inmediato.

6. IDENTIFICACION
El presente procedimiento se identifica con el cédigo PRO-PAF-001 y se denomina:

“PROCEDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE AFRECHO TIPO A”.

7. PERIODICIDAD

La periodicidad para llevar a cabo este procedimiento es durante el tiempo de elaboracion
de afrecho tipo A.

Este procedimiento es susceptible a cambio y/o modificacién en su contenido de acuerdo al

criterio del personal.
8. PROCEDIMIENTO
8.1 Transporte de la Materia Prima.

a) Los tres operarios designados a esta operacion por el jefe de produccion, seran los

encargados del traslado de la materia prima hasta la entrada de carga del molino.

b) Se dirigen hasta los pallets de almacenamiento de materia prima, proceden a arrastrar los

sacos hasta el area de carga del molino.
c) Una vez en el area de carga del molino, abren el saco y descargan la materia prima.

d) Una vez descargada la materia prima almacenan el saco en la seccidn destinada para la

misma.

e) Repiten el proceso, hasta alcanzar la cantidad requerida para cumplir con la orden del jefe

de produccion (Férmula Maestra).
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NOTA: Una vez completado la cantidad de materia prima trasladada, estos operarios pasan

a la etapa de transporte de Producto Terminado.
8.2 Trituracion.
a) Un solo operario es el encargado de esta etapa del proceso.

b) El operario encargado debe revisar el molino que no haya ningln inconveniente, para

proceder al encendido. Caso contrario dar aviso al jefe inmediato.

¢) Una vez encendido el molino, el operario procede a colocar un saco alrededor de la seccion

de descarga del molino.

d) Una vez colocado el saco, procede a abrir la compuerta para que se descargue el producto

triturado.
e) Cuando el saco llegue a llenarse con el producto triturado, cierra la compuerta.

f) Luego arrastra el saco hasta colocarlo fuera de la seccion de descarga del material

triturado, de manera tal que le permita volver a repetir el proceso. (Literal c).

8.3 Transporte de la materia prima triturada.

Para la etapa de este proceso se necesitan 2 operarios.

a) El operario arrastra el saco con el material triturado hasta la seccion de carga de la
maquina mezcladora.

b) Luego procede a descargar el maiz molido en la seccion de carga de la mezcladora.

c) Elsaco vacio lo coloca en el puesto destinado a almacenamiento de sacos.

d) Repite el proceso.

8.4 Transporte de Aditivos.
Para la etapa de este proceso se necesitan 2 operarios.

a) Los operarios arrastran desde la seccién de almacenamiento de aditivos hasta la seccion
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de carga de la maquina mezcladora.
b) Luego abre el saco y descarga el aditivo.
c) Elsaco vacio lo coloca en el puesto destinado a almacenamiento de sacos.
d) Repite el proceso.
NOTA: Una vez completado la cantidad de materia prima trasladada, estos operarios pasan

a la etapa de transporte de Producto Terminado.

8.5 Mezcla.

Para la etapa de este proceso se necesitan de dos operarios.

a) El operario encargado debe revisar que en la maquina mezcladora no haya ningln

inconveniente, para proceder al encendido. Caso contrario dar aviso al jefe inmediato.
b) Encender la maquina mezcladora.

c) Dos operarios proceden a colocar un saco alrededor de las dos secciones de descarga de

la mezcladora (respectivamente).

d) Una vez colocados los sacos, proceden a abrir la compuerta para que se descargue el

producto terminado.

e) Debajo de cada saco se encontrara una pesa digital, los operarios deben controlar el peso

del producto terminado (45 kilogramos).
f) Cuando se complete los 45 kilogramos, proceden a retirar el saco de la pesa digital.
g) Repiten el proceso (Literal c).

8.7 Sellado del saco con producto terminado (Afrecho tipo A).
Se necesita solo de un operario.

a) El operario debe de revisar que la maquina cosedora no tenga ningun inconveniente, caso

contrario avisar al jefe inmediato.
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b) Encender la maquina cosedora.

c) Este debe colocarse en el centro de las pesas digitales, de tal forma que le permita dar

giros de 90 grados.

d) Antesde sellar el saco este mediante la observacion revisa la homogeneidad del producto

terminado.

e) Si el producto esta homogéneo, procede a coser el saco, caso contrario da aviso al jefe

de produccion y no cose el saco.

f) Repite el proceso (Literal d).

8.8 Transporte del producto terminado (Afrecho tipo A).

Para esta etapa final del proceso de elaboracion de afrecho tipo A, se necesitara 4 operarios

fijos, sin embargo hay que tener en cuenta que se aumentara el nimero de operarios en esta

etapa cuando los operarios de las etapas de transporte hayan culminado con su tarea.

a) Trasladan los sacos cosidos de afrecho tipo A, hasta la seccidén de almacenamiento de

producto terminado, estos seran almacenados el pallets, cuya capacidad es de 10 por 12

Sacos.

b) Repiten el proceso hasta culminar con la produccion diaria.

9. ANEXOS

La empresa Molinos San José estd en la responsabilidad de llevar los registros de los

materiales usados para el proceso de elaboracion de afrecho tipo A.

REG-MAT-001

USADOS.

FORMATO DE REGISTRO DE MATERIALES
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9.1 Diagrama de flujo.
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Figura 1: Diagrama de flujo para la elaboracion de Afrecho tipo A

Elaborado por: El Autor, Programa Bizagi Studio.
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1. OBJETIVO

Establecer medidas para evitar y mantener bajo control la presencia de aves, insectos,

roedores u otros animales en las instalaciones de la empresa Molinos San Jose.

2. ALCANCE
Este procedimiento es valido para todas las areas que involucra el proceso de elaboracion

de afrecho tipo A en la empresa Molinos San José.

3. DEFINICIONES

Fumigar: es la expansion de gases o vapores, o de los unos y los otros mezclados (Talleda,
2003, p.320).

Infestacion: Se denomina infestacion a la invasibn de un organismo vivo por
agentes parasitos externos o internos.

Manejo Integrado de plagas (MIP): ElI Manejo Integrado de Plagas (MIP) tiene por
objetivo mantener a las poblaciones plaga bajo el nivel de dafio econdémico, protegiendo la
salud humana y el medio ambiente, para lo cual utiliza todas las herramientas de control
disponibles para el control de plagas. (AFIPA, 2006)

Plaga: se refiere a una colonia de organismos animales o0 vegetales que causa un perjuicio
grave.

Plaguicida: Los plaguicidas son sustancias quimicas utilizadas para controlar, prevenir o
destruir las plagas que afectan a las plantaciones agricolas. La mayoria de estas sustancias

son fabricadas por el hombre, por eso son Ilamados plaguicidas sintéticos. (Anonimo, 2006)

4. REFERENCIAS

e NTE INEN 187 Cereales y leguminosas. Requisitos Reglamento
® Buenas Préacticas de Manufactura.

® RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG.
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5. RESPONSABILIDAD

e Laresponsabilidad para elaborar el procedimiento para control de plagas le corresponde
a la persona encargada de control de Calidad.

e La persona responsable de la linea de produccién de la elaboracion de afrecho tipo A,
debe cumplir y hacer cumplir el procedimiento.

e La responsabilidad de revisar y aprobar el presente procedimiento le corresponde al

gerente de la empresa Molinos San Jose.

6. IDENTIFICACION
El presente procedimiento se identifica con el codigo PRO-CTP-001 y se denomina:

“PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE PLAGAS”.

7. PERIODICIDAD

La periodicidad para llevar a cabo este procedimiento serd de forma quincenal o la
recomendada por el Servicio Externo de Control de Plagas.

Este procedimiento es susceptible a cambio y/o modificacién en su contenido de acuerdo al

criterio del personal.

8. PROCEDIMIENTO
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Figura 1: Procedimiento para el Control de Plagas.
Elaborado por: Veronica Barrera.
8.1 Servicio Externo para control de Plagas.
La empresa Molinos San Jose, debe concesionar los servicios de un control de plagas con
una empresa externa que cuente con la respectiva licencia sanitaria vigente y que esta oferte
los servicios tanto de inspeccion como monitoreo de las instalaciones, desinfeccion,
deteccidn de posibles infestaciones de plagas, lugares de ingreso de estas, condiciones que
puedan causar el incremento de sus poblaciones.

8.1.2 Inspeccion.

La empresa contratada para la prestacion del servicio de control de plagas debe realizar un
estudio detallado del area a ser tratada, zonas de riesgo, potenciales accesos de plagas tanto

internas como externas y un analisis de especies existentes, para poder determinar el tipo de
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producto a utilizar y la dosificacion del mismo.

8.1.3 Supervision.
La empresa prestadora del servicio de control de plagas, después de cada servicio prestado
debe entregar a Gerente el reporte por escrito en el que se incluird informacion:

e Tipo de animales indeseables detectados.

e Tipo de plaga tratada.

e Fechade ejecucion.

e Areas tratadas.

e Productos y dosificaciones utilizadas.

e Personal responsable.

e Plazo de seguridad. REG-FMP-001 “Registro de Fumigacion de Plagas”.

e Fecha de proxima desinfeccion.

8.1.4 Monitoreo de roedores.
Con la finalidad de monitorear las actividades de los roedores en el area de produccion de la
empresa Molinos San José, y tomar las medidas correctivas que sean necesarias, se
establecen estaciones de cebos, el cual bordea el area de produccién y areas circundantes, en
los que se observen indicios de recientes de actividad de roedores.
Las estaciones tienen como funcion:

e Reducir el acceso de los roedores a las instalaciones, por medio del consumo de cebos

con rodenticidas anticuagulantes en las areas detectadas.
e Reducir la cantidad de poblacion de los roedores mediante la mortalidad por el
consumo de rodenticidas que ocasiona un shock hemorragico en los roedores.

Los resultados de monitoreo de las estaciones de cebos, seran de frecuencia diaria y se
registraran en el formato REG-CMC-001, “REGISTRO DE CONTROL Y MONITOREO

DE ESTACIONES DE CEBOS”.
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8.1.4 Control de Aves.

La principal dificultad para el control de aves es precisamente su capacidad de volar, y

las restricciones legales en cuanto al empleo de venenos para las mismas, esto obliga a la

utilizacion de métodos de control de barrera. Consiste en:

e Colocar mallas y redes alrededor de las areas a proteger.

Esta solucion impide el ingreso de las aves a las zonas de proteccién, especialmente a las

areas de almacenamiento de productos, como se identific los Puntos de control critico

(PCCC).

8.2 Consideraciones Generales.

e Una vez culminado el plazo de seguridad después de fumigacion, se debe realizar tareas

de limpieza y desinfeccion de las maquinas, equipos y utensilios que hayan tenido

contacto con el producto quimico utilizado.

e La empresa responsable de control de plagas, se hara cargo de los envases vacios

utilizados con los productos quimicos.

e Por ningun motivo se debe reciclar o usar los envases vacios de los quimicos.

8.3 Medidas Preventivas.

La empresa Molinos San José, con la finalidad de prevenir la penetracion, propagacion y

proliferacion de plagas (aves, roedores) debe tomar las siguientes medidas preventivas de

forma interna.

8.3.1 Condiciones del entorno.

e El area de produccion tendra barreras de proteccion contra aves (mallas, redes).

e Se protegeran todas las aberturas del area de produccion como ventanas, puertas con

mallas y/o redes.

e Se debe eliminar lugares que se identifiguen como aptos para albergar plagas como:
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equipos Yy tuberias que no se usen, acumulacion de basura y/o materiales.

8.3.2 Medidas Higiénicas.

e Todos los residuos deberan ser depositados en basureros y se taparan correctamente.

e No se ingresara al area de produccion con ningdn tipo de alimento.

9. ANEXOS

La empresa Molinos San José esté en la responsabilidad de llevar los registros de control de

plagas, para el proceso de elaboracion de afrecho tipo A.

REG-CMC-001

FORMATO DE REGISTRO PARA EL CONTROL

Y MONITOREO DE ESTACIONES DE CEBO.

REG-FMP-001

FORMATO DE REGISTRO DE FUMIGACION DE

PLAGAS.
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. [Cadigo REG-CMC-001
FORMATO DE CONTROL Y MONITOREO DE — -
ESTACIONES DE CEBO Fecha de Emision: mar-20
Pagina: ldel

Autorizado por: Firma:




9.2 Formato de registro de Fumigacién de plagas.

, Cadigo REG-FMP-001
EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE Revision: 1
FORMATO DE REGISTRO DE FUMIGACION DE Fecha de Emision: mar-20
PLAGAS o~
Pagina: ldel

Autorizado por: Firma:




PROCEDIMIENTO PARA
LIMPIEZA DE EQUIPOS.



PRO-LEQ-001
"~ Revision: 001
. ' | PROCEDIMIENTO PARA LA LIMPIEZA | pops Emision: | Febrero 2020
DE EQUIPOS.
Pagina: 2de8
CONTENIDO

 LOBETIVO
2. ALCANCE
: ' 3. DEFINICIONES
4. REFERENCIAS
5. RESPONSABILIDAD
6. IDENTIFICACION
7. PERIOSIDAD

8. PROCEDIMIENTO

9. ANEXOS




o Cédigo: PRO-LEQ-001
cF % MOLINOS SAN JOSE
.__f'-'?l-_'g Revision: 001
ol ) PROCEDIMIENTO PARA LA LIMPIEZA | Focha Emision: | Febrero 2020
N HISE v DE EQUIPOS. .
! . Pagina: 3de8
1. OBJETIVO

Describir la metodologia para realizar las operaciones de limpieza de las maquinas de la

linea de produccion de afrecho tipo A en la empresa Molinos San Jose.

2. ALCANCE
Este procedimiento es valido para las maquinas usadas en el proceso de elaboracion de
afrecho tipo A de la Empresa Molinos San Jose.
e Molino
e Mezcladora

e Maquina cosedora

3. DEFINICIONES

Contaminacién: La contaminacién es la presencia o acumulacion de sustancias en el medio
ambiente que afectan negativamente el entorno y las condiciones de vida, asi como la salud
o la higiene de los seres vivos.

Desinfeccidon: Se denomina desinfeccion a un proceso quimico que mata o erradica los
microorganismos sin discriminacion (Tales como agentes patogenos) al igual como las
bacterias, virus y protozoos impidiendo el crecimiento de microorganismos patdgenos en
fase vegetativa que se encuentren en objetos inertes.

Limpieza: Accién de quitar suciedad.

Maquina: Objeto fabricado y compuesto por un conjunto de piezas ajustadas entre si que se
usa para facilitar o realizar un trabajo determinado, generalmente transformando una forma

de energia en movimiento o trabajo

4. REFERENCIAS

e Normativa Técnica Sanitaria sobre Practicas Correctivas de Higiene.

® Buenas Practicas de Manufactura.



https://es.wikipedia.org/wiki/Agente_biol%C3%B3gico_pat%C3%B3geno
https://es.wikipedia.org/wiki/Bacteria
https://es.wikipedia.org/wiki/Virus
https://es.wikipedia.org/wiki/Protozoos
https://es.wikipedia.org/wiki/Microorganismo
https://es.wikipedia.org/wiki/Pat%C3%B3geno
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® Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos

procesados.

5. RESPONSABILIDAD

El responsable de la linea de produccion de afrecho tipo A, es el encargado de cumplir y

hacer cumplir el presente procedimiento.

La responsabilidad de revisar y aprobar este procedimiento le corresponde a gerencia.

La responsabilidad de la elaboracion de este procedimiento le corresponde al
departamento de calidad.
6. IDENTIFICACION

El presente procedimiento se identifica con el cddigo PRO-LEQ-001 y se denomina:
“PROCEDIMIENTO PARA LA LIMPIEZA DE EQUIPOS”.
7. PERIODICIDAD
La periodicidad de llevar a cabo este procedimiento se realizara segun la tabla:

Tabla 1. Frecuencia de limpieza.

Maquina/ Equipo Frecuencia
Seccion de entrada al molino Diaria
Seccion de entrada a la mezcladora Diaria
Seccion de descarga del molino Diaria
Seccion de descarga de la mezcladora Diaria
Limpieza de elevadores Mensual
Limpieza de maquina cosedora Diaria
Limpieza de tolvas Mensual

Fuente: Informacion Empresa Molinos San José.

Este procedimiento es susceptible a cambio y/o modificacién en su contenido de acuerdo al
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criterio del personal.
8. PROCEDIMIENTO
8.1 Limpieza de las secciones de entrada del molino y mezcladora.

Esto lo realizar el operario designado al transporte del producto, es decir el que esta

cumpliendo la funcion de transportar la materia prima y aditivos respectivamente.

a) Utilizar un cepillo de cerdas de pléastico, cepillar hasta desprender la suciedad acumulada.
b) Con una pala pequefia de plastico recoger la suciedad desprendida.

c) Pasar una franela, de manera que se pueda recolectar mas la suciedad desprendida.

d) Anotar el control sobre las tareas de limpieza en el registro REG-CLM-001,

REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA.
8.2 Limpieza de las secciones de salida del molino y mezcladora.

Esto lo realizar el operario designado a controlar la descarga del producto, es decir el que
estd cumpliendo la funcion de abrir la compuerta de descarga de las maquinas

respectivamente.
a) Utilizar un cepillo de cerdas de plastico, cepillar hasta desprender la suciedad acumulada.
b) Pasar una franela, de manera que se pueda recolectar mas la suciedad desprendida.

c) Anotar el control sobre las tareas de limpieza en el registro REG-CLM-001,

REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA.
8.3 Inspeccion.

Se debe inspeccionar visualmente las superficies, si se observan que existen residuos de

suciedad volver a repetir la operacion de limpieza.
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8.4 Limpieza de elevadores.

Esta limpieza serd programada en coordinacion con el jefe de produccién y el responsable

de calidad.

a) Verificar que la maquinaria este completamente apagada.

b) Socializar el personal que se va a realizar la limpieza.

c) Con un destornillador de punta estrella, sacar los tornillos de la carcasa que cubre a los
elevadores.

d) Con un cepillo de cerdas plasticas cepillar hasta desprender la suciedad.

e) Con una pala plastica pequefia recoger la suciedad desprendida.

f) Con una franela seca, limpiar con el propdsito de desprender mas suciedad.

g) Inspeccionar de forma visual si los elevadores estan completamente limpios, caso
contrario repetir la operacion de limpieza.

h) Proceder a colocar la carcasa, atornillar y cerrar.

i) Anotar el control sobre las tareas de limpieza en el registro REG-CLM-001,

REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA.

8.5 Limpieza de tolvas.
Esta limpieza serd programada en coordinacion con el jefe de produccion y el responsable
de calidad.
a) Verificar que la maquinaria este completamente apagada.
b) Socializar el personal que se va a realizar la limpieza.
c) Colocar las lineas de vida correctamente.
d) Colocar el arnés.
e) Con un cepillo de cerdas plasticas cepillar hasta desprender la suciedad.
f) Con una pala plastica pequefia recoger la suciedad desprendida.

g) Con una franela seca, limpiar con el proposito de desprender mas suciedad.
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h) Inspeccionar de forma visual si los elevadores estdn completamente limpios, caso
contrario repetir la operacion de limpieza.

i) Retirar lael arnés y la linea de vida.

J) Anotar el control sobre las tareas de limpieza en el registro REG-CLM-001,

REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA.

8.6 Acciones Preventivas.

Se capacitara al personal encargado de dichas activadas de este procedimiento con la

finalidad de evitar situaciones adversas al mismo.

No se utilizara detergentes, para evitar la contaminacion de los productos.

La limpieza se realizara en seco.

9. ANEXOS
La empresa Molinos San José esta en la responsabilidad de llevar los registros de control de

limpieza para el proceso de elaboracion de afrecho tipo A.

REG-CLM-001 FORMATO DE REGISTRO DE CONTROL DE

LIMPIEZA.
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1. OBJETIVO

Establecer una metodologia para capacitar al personal para contribuir con la formacion,

competencia y responsabilidad sobre el proceso de elaboracién de afrecho tipo A.

2. ALCANCE
Este procedimiento es valido para el personal involucrado en el proceso de elaboracion de

afrecho tipo A en la empresa Molinos San José.

3. DEFINICIONES

Capacitacion: Se entiende por capacitacion las actividades de ensefianza- aprendizaje
destinadas a que sus participantes adquieran nuevos conocimientos y habilidades, y
modifiquen actitudes en relacion con necesidades de un campo ocupacional determinado,
mediante eventos de corta duracion (1ICA, 1998 p.18)

Formacién: La formacion es el proceso que permite la adquisicion de competencias
especializadas a través de estudios de carrera a nivel superior con el fin de generar
conocimientos cientificos y realizar investigaciones aplicadas en las areas de prioridad
nacional. (MINISTERIO DE RELACIONES LABORALES, 2014, p.5)

Competencia: La competencia laboral se compone de las habilidades basicas para obtener
y mantener un puesto de trabajo (Martinez & Fernandez, 2000 p.295).

Evaluacion: es aquella que comprueba y califica el aprovechamiento total de los
conocimientos impartidos en el ciclo (Urizar, 1974, p.30).

Plan de capacitacién: El plan de capacitacion es un proceso que va desde la deteccién de

necesidades de capacitacion hasta la evaluacién de los resultados (Conexionesan, 2016).

4. REFERENCIAS
e Norma Técnica del Subsistema de Formacién y Capacitacion.

e NTE INEN 187 Cereales y leguminosas. Requisitos Reglamento
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e Buenas Practicas de Manufactura.

5. RESPONSABILIDAD

La responsabilidad de elaborar el presente procedimiento es de la persona encargada de
calidad y de talento humano.

El responsable para hacer cumplir este procedimiento le corresponde a Talento Humano.
La emision y el registro de certificados de aprobacion y/o asistencia a los programas de
capacitacion interna, es responsabilidad del representante de la Unidad de
Administracion de Talento Humano.

Es responsabilidad del personal tener predispocion para recibir las capacitaciones.

. IDENTIFICACION

El presente procedimiento se identifica con el cédigo PRO-CAP-001 y se denomina:

“PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION DEL PERSONAL”.

7. PERIODICIDAD

La periodicidad para llevar a cabo este procedimiento se realizara de forma semestral y/o

cuando se detecte la necesidad de capacitacion.

Este procedimiento es susceptible a cambio y/o modificacion en su contenido de acuerdo al

criterio del personal.

8. PROCEDIMIENTO
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Figura 1: Procedimiento para la capacitacion al personal.

Elaborado por: VVeronica Barrera

8.1 Deteccion de la necesidad de capacitacion.

La Empresa Molinos San José determinara la necesidad de capacitar sobre temas

especificos en cuanto a las actividades que se realiza en el area de produccion.

La Unidad Administrativa de Talento Humano de la empresa recibira las necesidades de

cada servidor bajo el formato REG-DCP-001 “REGISTRO DE DETECCION DE

NECESIDADES DE CAPACITACION AL PERSONAL”, para proceder a disefar el

plan de capacitacion.

La deteccion de necesidades de capacitacion se centrara en el desarrollo de

conocimientos, destrezas y habilidades técnicas y conductas, acorde al perfil de

competencias para el

puesto de trabajo que desempefie.
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8.2 Elaboracion del Plan.

La Unidad Administrativa de Talento Humano de la empresa disefiara el plan de

capacitacion, en base a la deteccion de las necesidades identificadas.
El plan de capacitacion al personal debe ser debidamente aprobado por parte de Gerencia.

8.3 Programacion.

La Unidad Administrativa de Talento Humano elaborara el cronograma de los eventos,
el nimero de participantes, y el presupuesto de la capacitacion, de conformidad al plan
de capacitacion previamente elaborado y aprobado por Gerencia.

Se debera tomar en cuenta el perfil del personal a capacitar, los puestos en los que

desempefia sus funciones, y el objetivo que se pretende alcanzar con la capacitacion.

8.4 Ejecucion.

La Unidad Administrativa de Talento Humano previo de la aprobacién y financiamiento
del plan de capacitacion ejecutara los eventos programados.

Cada vez que se realice una capacitacion al personal se llevara el registro de la asistencia

del personal. REG-ACP-001.
8.5 Evaluacion.

La Unidad Administrativa de Talento Humano elaborara el informe de ejecucion de los
eventos programados de capacitacion, con los resultados obtenidos y analisis de las

evaluaciones.

Este informe tendra un plazo de entrega a Gerencia de un mes después de concluido el

curso de capacitacion.
8.6 Plan de Mejoramiento.

Los resultados y el anélisis de las evaluaciones al término de cada curso de capacitacion
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serviran de entrada para la elaboracion de los planes y programas de capacitacion del
personal, estos estaran dirigidos a cubrir las limitaciones, dificultades o nuevos

indicadores de gestion acorde a los procesos de la empresa.
8.7 Entrega de Certificados.

Segun la Norma Técnica del Subsistema de Formacion y Capacitacion:

La emisién y el registro de certificados de aprobacion y/o asistencia a los programas de
capacitacion interna, es responsabilidad de la Unidad de Administracion del Talento
Humano (MINISTERIO DE RELACIONES LABORALES, 2014, p.5)

Para la aprobacion de los eventos de capacitacion se consideraran los siguientes pardmetros:
e 80% de asistencia; y/o

e 70% de aprovechamiento. (MINISTERIO DE RELACIONES LABORALES, 2014, p.5)

8.8 Programa de Capacitacion.

Los programas de capacitacion deberan:

e Proporcionar al personal capacitacién; conocimientos; aptitudes y capacidad para llevar
a cabo con las sus tareas

e Proporcionar capacitacion practica en la medida en que se exija;

e Prever un control oficial de los conocimientos del personal cuando sea necesario;
reconocer y aprovechar la competencia profesional; y

e Prever la educacion permanente de las personas competentes (Nations, 2008, p.165)
8.9 Acciones Preventivas.

e Se debe tomar en cuenta el nivel de alfabetismo del personal a capacitar, para que el

curso impartido puede ser entendido y asimilado por los mismos.

e Serecomienda realizar la capacitacion en una zona ajena a la de la produccion para crear

interés y brindar las comodidades necesarias al personal a capacitar.
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9. ANEXOS

La empresa Molinos San José estd en la responsabilidad de

capacitacion.

llevar los registros de

REG-DCP-001

DE CAPACITACION AL PERSONAL.

REGISTRO DE DETECCION DE NECESIDADES

REG-ACP-001

DEL PERSONAL.

REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACION




9.1 Formato de Registro de Deteccidon de Necesidades de Capacitacion al Personal.

_ o : Codigo REG-DCP-001
o oy EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE Revision: 1
s ) ) DETECCION DE NECESIDADES DE Y
' F e Y - Fech Emision: mar-2
ISE Y CAPACITACION AL PERSONAL echa de Emisio ar-20
Pagina: ldel
NOMBRE : PUESTO:
NIVEL DE INSTRUCCION: EdB“F?‘C'O” Bachillerato Superior
asica FECHA:
FUNCIONES Y/O . PRIORIDAD FECHA
TEMA DE CAPACITACION
ACTIVIDADES CONVENIENTE |NECESARIO |INDISPENSABLE | TENTATIVA

Autorizado por: Firma:




9.2 Formato de Registro de Asistencia a Capacitacion del personal.

_ r{;": Caodigo REG-ACP-001
WA EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE Revision: 1
AcE\d REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACION Fecha de Emision: mar-20
- Pégina: 1de1l
TEMA:
INSTRUCTOR:
FECHA: HORA INICIO HORA
FIN
N° APELLIDO Y NOMBRE CEDULA AREA ACTIVIDAD Y/O FIRMA

FUNCION

Autorizado por:

Firma:




PROCEDIMIENTO
MANTENIMIENTO
CALIBRACION
EQUIPOS.

DE
Y
DE




2.ALCANCE

3. DEFINICIONES

4. REFERENCIAS

5. RESPONSABILIDAD

6. IDENTIFICACION

7. PERIODICIDAD

8. PROCEDIMIENTO

9. ANEXOS

| MOLINOS SAN JOSE Sidis PRO-MTO-00
: Revision: 001
: TROCEDIMIENTO DE Fecha Emision: | Febrero 2020
MANTENIMIENTO Y CALIBRACION DE
EQUIPOS. Pagina: 2de 10
CONTENIDO

Revisado,

)| | Nombre: 26/ @




5,-" "x{ Cadigo: PRO-MTO-001

6" MOLINOS SAN JOSE -
w -~ Revision: 001
:-e{ﬂ;?i PROCEDIMIENTO DE
MY . Fecha Emision: | Febrero 2020
¥ | MANTENIMIENTO Y CALIBRACION DE

EQUIPOS. Pagina: 3de 10

1. OBJETIVO
Garantizar el estado adecuado de las maquinas y equipos utilizados en el proceso de

elaboracion de afrecho tipo A en la empresa Molinos San José.

2. ALCANCE
Este procedimiento es valido para el personal encargado de realizar el mantenimiento y
calibracién de equipos de la linea de produccién de afrecho tipo A de la empresa Molinos

San José.

3. DEFINICIONES

Averia: Dafo, rotura o fallo que impide o perjudica el funcionamiento del mecanismo de
una maquina, una red de distribucion u otra cosa.

Mantenimiento Correctivo: también llamado mantenimiento “a rotura”, solo se interviene
en los equipos cuando el fallo ya se ha producido. Se trata, por tanto, de una actitud pasiva,
frente a la evolucidn del estado de los equipos. (Ledn, 1998, p.25)

Mantenimiento Preventivo: es un tipo de mantenimiento cuyo objetivo consiste en prevenir
el fallo (Lita & Maries, 2006, p.12).

Calibrar: La calibracion es el proceso de comparar los valores obtenidos por un instrumento
de medicion con la medida correspondiente de un patron de referencia (0

estandar) (Wikipedia, 2020).

4. REFERENCIAS
e Resolucion del ARCSA-DE-067-2015-GGG.

e NTE INEN 187 Cereales y leguminosas. Requisitos Reglamento

5. RESPONSABILIDAD
e La responsabilidad elaborar el presente procedimiento le corresponde al Jefe de

Mantenimiento.



https://es.wikipedia.org/wiki/Instrumento_de_medici%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Instrumento_de_medici%C3%B3n
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e Laautoridad de hacer cumplir este procedimiento es del Jefe de Mantenimiento.

6. IDENTIFICACION
El presente procedimiento se identifica con el codigo PRO-MTO-001 y se denomina:

“PROCEDIMIENTO DE MANTENIMEINTO Y CALIBRACION DE EQUIPOS”.

7. PERIODICIDAD

La periodicidad para llevar a cabo este procedimiento se establece de acuerdo a las
recomendaciones del fabricante de la maquina o equipo, 0 a su vez cuando se presente la
averia.

Este procedimiento es susceptible a cambio y/o modificacion en su contenido de acuerdo al

criterio del personal.
8. PROCEDIMIENTO

8.1. Mantenimiento Preventivo.
El mantenimiento preventivo se lo realizara de manera quincenal. En el que se realizara:
a) Limpiezay lubricacion de cadenas.
b) Verificar el sistema eléctrico de la linea de produccién de afrecho tipo A.
c) Verificar ajustes de pernos de anclaje de rieles de transferencia y montaje de maquinaria.
d) Verificar funcionamiento de motores.
Culminada la tarea de mantenimiento preventivo, se debe dejar constancia en el registro
REG-MTP-001.

8.1.1 Mantenimiento a maquinaria.

Para la realizacion del mantenimiento preventivo a la maquina mezcladora, molino y
cosedora, se realizara de manera semestral, para ello se deberd contratar una empresa externa

que preste servicios de mantenimiento.
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8.2. Mantenimiento Correctivo.

Para la realizacion de un mantenimiento correctivo la empresa Molinos San José, contratara

los servicios externos de mantenimiento.

REG-SMT-001
D . ' .
eteccoidn de Soficitar Asignat personal
probletmas e las - paralatarea de
. . IMantenimiento i
acuinas v/o equipos Mantenimiento
\

INICIO

Y

-
fenfion 1&; t_areas de Fjecutar tareas de
memtettiieRy teparacion de falld
realizadas. 3 '

\

(ELfalld fue teparado HO
cottectaments?

il

Registrar la tarea de
thantenitriento

realizadn.

PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO CORRE CTIVO

r

. REG-MTO-001

FIN

Figura 1: Procedimiento para el Mantenimiento Correctivo.

Elaborado por: VVeronica Barrera.

8.2.1 Reporte de Averia.

Es responsabilidad del operario que este manipulando la maquina o equipo, notificar al jefe

de mantenimiento el desperfecto que presente la misma, esto se realizara bajo el formato

REG-SMT-001 “Solicitud de Mantenimiento de Maquina y/o Equipo”

8.2.1.1 Inspeccion de Maquina o equipo.

Mediante la realizacion de una inspeccion se determinara si la maquina o equipo puede

seguir operando o si se necesita suspender su funcionamiento para realizar una reparacion
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8.2.1.2 Reparacion In Situ.

realizar en el lugar donde se produjo el fallo.

Si la averia de la maquina o equipo no requiere un reparacion de traslado, se procede a

e Si la averia de la maquina o equipo es considerable, el Jefe de Mantenimiento debe

notificar al responsable de la linea de produccion de Afrecho tipo A el fallo, y se procede

a suspender temporalmente las actividades.

8.2.1.2 Verificar Funcionamiento.

e Una vez que se haya realizado el mantenimiento correctivo, se procede a comprobar la

maquina y/o equipo reparado funciona correctamente. Y se retorna a las actividades

normales.

8.3 Registro de Mantenimiento.

cargo, el empleo de repuestos. REG-MTO-001

8.4 Calibracion.

Culminado el mantenimiento se debe registrar la fecha, el tipo de dafio, el personal a

La calibracion de la maquina cosedora se la realizara a traves de laboratorios externos

acreditados.

Se debe mantener actualizada la etiqueta del estado de calibracion de la maquina en el REG-

CAL-001. “Registro de Calibracion”.

9. ANEXOS

La empresa Molinos San José esta en la responsabilidad de llevar los registros de

mantenimiento y calibracion de maquinas y/o equipos.

REG-MTO-001

REGISTRO DE MANTENIMIENTO
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9.2 Solicitud de Mantenimiento.

f“ﬂ . Cadigo REG-SMT-001
, ‘@ EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE  [Revision .
.%---»1_-'\.;_:;.’51 SOLICITUD DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS =0 -"3e Emision: mar-20
: W . Y/O EQUIPOS —
Pagina: ldel
DIRIGIDO A:
SOLICITANTE:
DEPARTAMENTO:
FECHA:
MAQUINA Y/O EQUIPO: \
DESCRIPCION DEL PROBLEMA:
OBSERVACIONES:
Recibido por: Firma:




{ b | EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE

9.3 Formato de registro de Mantenimiento.
' &
" go |
ar B, REGISTRO DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS
e Y/O EQUIPOS

Cddigo REG-MTO-001
Revision: 1

Fecha de Emision: mar-20
Péagina: ldel

RESPONSABLE DE MANTENIMIENTO: ‘

AREA: FECHA:
MAQUlNA Y/O i
EQUIPO: CODIGO/ PLACA:
TIPO DE PRVENTIVO TIPO DE MECANICO
MANTENIMIENTO CORRECTIVO AVERIA ELECTRICO
OTROS

DESCRIPCION DEL PROBLEMA DE LA MAQUINA Y/O EQUIPO:

DESCRIPCION DE MANTENIMIENTO REALIZADO:

RESPUESTOS UTILIZADOS:

OBSERVACIONES:

FECHA DE PROXIMO MANTENIMIENTO:

Realizado por:

Revisado por:




9.4 Registro de Calibracion.

EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE
REGISTRO DE CALIBRACION

L1 REG-CAL-
Cadigo 001
Revision: 1
Fecha de Emision: mar-20
Pagina: ldel

EMPRESA CALIBRADORA:

RESPONSABLE:

EQUIPO / MAQUINA:

PLACA/CODIGO:

PARAMETRO

RANGO DE USO

INCERTIDUMBRE

OBSERVACIONES:

CERTIFICADO DE
CALIBRACION

Si

FECHA PROXIMA DE

NO

CALIBRACION

Realizado por:

Firma:
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1. OBJETIVO
Establecer la metodologia y los pardmetros generales para ejecutar la elaboracion,

aprobacion y actualizacion de la documentacion de la empresa Molinos San José.

2. ALCANCE
Este procedimiento se aplicara en toda la documentacién interna de la empresa Molinos

San José.

3. DEFINICIONES

Manual: documento que establece requisitos para el sistema de gestion de calidad.
Documento: informacion y el medio en el que esta contenida.

Procedimiento: forma especifica de llevar a cabo una actividad o un proceso.

Registro: documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de
actividades realizadas.

Proceso: conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las entradas para

proporcionar un resultado previsto.

4. REFERENCIAS
e Norma ISO 9000:2005- Sistemas de gestion de la calidad-Fundamentos y vocabulario.
e Norma ISO 9001:2005- Sistemas de gestion de la calidad-Requisitos.

5. RESPONSABILIDAD

e La responsabilidad elaborar el presente procedimiento le corresponde al departamento
de Calidad.
e La responsabilidad de revisar y aprobar el presente procedimiento le corresponde a

gerencia.

6. IDENTIFICACION

El presente procedimiento se identifica con el codigo PRO-CDC-001 y se denomina:
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“PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE DOCUMENTOS”.

7. PERIODICIDAD

Se hara uso de este procedimiento cuando se elabore y/o modifique la documentacion de la

empresa Molinos San José.

Este procedimiento es susceptible a cambio y/o modificacion en su contenido de acuerdo al

criterio del personal.

8. PROCEDIMIENTO

8.1. Elaboracién de documentos.

Cuando se detecte la necesidad de elaborar un procedimiento, siguiendo con los parametros

establecidos en este documento, y deberdn ser debidamente revisados y aprobados pro

Gerencia.

8.2. Formatos y estructura.

8.2.1 Encabezado.

EMPRESA MOLINOS SAN JOSE (1)
TITULO DEL DOCUMENTO (2)

Cadigo (3)

Revision: (4)

Fecha de Emision: (5)

Pagina: (6)

1. Nombre de la Organizacion: nombre completo de la empresa.

2. Titulo del documento: se indica el titulo del procedimiento.

3. Cddigo: XXX-AAA-00X

XXX: Se indica si es Procedimiento: “PRO”

XXX: se indica si es Registros: “REG”

AAA: se denomina con el nombre del documento.

00X: es el numero de versién del documento.

4. Revision: se indica el nimero de revision del documento; el 1 se usara Unicamente
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para el documento original.

5. Fecha de emision: fecha en la que se elaboro el ducmento.

6. Pagina: se indica el numero de paginas y el total de paginas del documento.

8.2.1 Tabla de Control de Documento.

Elaborado
Nombre:

Cargo:

Fecha:

8.2.1 Estructura.

Revisado
Nombre:
f:
Cargo:
Fecha: [/ [/

Aprobado
Nombre:
f:
Cargo:
Fecha: /[

1. Objetivo: proposito por el cual se elabora el documento.

2. Alcance: a que procesos afectara el documento.

3. Definiciones: lista de palabras que contiene su definicion.

4. Referencias: normativas en la que se sustenta el documento.

5. Responsabilidades:

aprobacion, aplicacién y control del documento.

personas responsables de la elaboracion,

6. ldentificacion: se detalla como se denomina el documento.

7. Periodicidad: la frecuencia que tendra el documento.

revision,

8. Procedimiento: descripcion de las actividades que se deben realizar para la

ejecucion del documento.

9. Anexos: Registros o0 documentos que se requiera para cumplir con el

procedimiento asi también informacion de apoyo.

8.3 Emision, revision y aprobacion de documentos.

e Para la elaboracion de cualquier documento, los autores designados elaboran el
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ducomuento y presentaran a gerencia de la empresa Molinos San Jose, quien revisara y
aprobara el documento, ademas se registrara la fecha de emision del documento y su
respectiva firma.

El procedimiento tendrd validez cuando este tenga las tres firmas que validen el
documento: elaboracion, revision y aprobacion.

Los documentos seran registrados en el listado maestro de documentos. LI1T-DOC-001

8.4 Modificacién de documentos.

La modificacién de cualquier procedimiento se realizara cuando hay cambios en los
procesos, sub procesos, métodos de trabajo, modificacion de documentos de referencia
y/o cuando se detecte la necesidad de modificar criterios.

La revision del documento se llevara de forma correlativa es decir el nimero 1 se usara
exclusivamente para el documento original.

Cuando se realice cambios en nimero de paginas u ortografia no sera necesario cambiar

el nimero de revision.

8.5 Documentos Obsoletos.

En el caso de modificaciones a los documentos controlados impliquen la anulacién o
sustitucion del mismo, estos seran identificados con marca de agua con la palabra
“OBSOLETO” en cada una de las paginas ejemplares.

El encargado del departamento de calidad es responsable de identificar estos documentos

obsoletos quien resguarda los ejemplares.

9. ANEXOS

La empresa Molinos San Jose esta en la responsabilidad de llevar los registros de elaboracion

y/o modificacion de los documentos internos de la empresa.
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9.2 Formato de Listado Maestro de Documentos.

' ¥ Cédigo LIT-DOC-001
O EMPRESA- MOLINOS SAN JOSE Revision: 1
0 LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS Fecha de Emision: mar-20
- Pagina: ldel
CODIGO DEL TITULO DEL REVISION FECHA DE
DOCUMENTO DOCUMENTO| '/PO DE DOCUMENTO VIGENTE EDICION DEPARTAMENTO

Realizado por:

Aprobado por:
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1. OBJETIVO

Garantizar el uso adecuado del molino modelo MCD 950.

2. ALCANCE
Para todo el personal que tenga la responsabilidad de realizar tareas con la maquina en la

empresa Molinos San José.

3. SEGURIDAD
Esta maquina se utilizara Unicamente para realizar la mezcla de los ingredientes a raciones
predeterminadas de cada uno en base a la formula del producto a elaborar.

Este es el signo de advertencia de seguridad. Cuando vea esta imagen,

debe tener cuidado para evitar accidentes o problemas la maquina
A mezcladora. Si usted considera estas recomendaciones evitara lesiones o

dafio al equipo.

No utilice esta maquina para otros fines que no sean los que se

especifiquen en este documento.

equipo.

f Si usted no sigue las recomendaciones dadas puede destruir o dafar el

e Utilice la proteccion facial.

PELIGRO

PELIGRO PELIGRO

USE
PROTECCKIN
PARA DIDOS

uSE e Protéjase los oidos.
PROTECCION
FACIAL

e Utilice guantes.

e No fume.
MATERLAL
INFLAMABLE

USE
GUANTES MO FUMAR

®
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3.1 Normativa.

Unicamente personal cualificado puede realizar tareas de operacion y mantenimiento de
esta maquina y siempre cumpliendo las advertencias de la maquina y cumpliendo las
disposiciones del manual de usuario.

Queda prohibido modificar esta maquina sin previa autorizacion por escrito.

Esta maquina se debe instalar de tal forma que haya suficiente espacio de servicio para
poder dar instrucciones de forma segura y/o realizar tareas de mantenimiento y/o
inspeccion.

Mantenga el entorno de trabajo limpio y bien iluminado. Un entorno de trabajo
desordenado y con poca luz puede provocar accidentes.

Mantenga las manos, el pelo, ropa y joyas sueltas alejadas de las piezas moviles de la
maquina. Lleve ropa apropiada que no tenga partes sueltas. Lleve zapatos de trabajo con
suela antideslizante.

Siempre que la méaquina esté en funcionamiento, no se puede retirar ninguna conexién o
sistema de seguridad. Utilice la maquina exclusivamente si todas las medidas de
proteccion y sistemas de seguridad estan instalados y activados.

No se suba sobre la maquina cuando esté en funcionamiento.

. Informe al respecto a los operarios antes de empezar con la realizacion de las tareas de
mantenimiento. Antes de inspeccionar o realizar tareas de mantenimiento en la maquina,
desenchufela de la red, apagando y bloqueando el interruptor principal y retirando el
enchufe de la pared. Si hay que realizar tareas con la maquina encendida, cuente siempre
con una persona que pueda accionar la parada de emergencia.

Si una pieza de la maquina estuviera dafiada o no funcionara de la forma indicada, hay
que interrumpir inmediatamente el trabajo. Se puede volver a trabajar, cuando se haya

reparado la pieza o se haya sustituido y controlado. Consulte con su proveedor, si la
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maquina no funciona como deberia.

3.2 Sistema de Seguridad en la Maquina.

@

Lea y comprenda este manual antes de poner en funcionamiento la

maquina y/o realizar tareas de funcionamiento.

@

Desenchufe la maguina.

0®

Durante todas las tareas alrededor y en esta maquina, lleve siempre

calzado y gafas de seguridad.

0

Durante las tareas de limpieza y mantenimiento en esta maquina, lleve

también guantes y ropa de proteccion.

A\

Advertencia. Los puntos de atencién importantes y/o instrucciones
sobre seguridad y/o prevencién de dafios se caracterizan por estos

simbolos de advertencia.

N

Tension eléctrica peligrosa. Aqui hay tension eléctrica.

A A

Riesgo de quedarse atrapado. Peligro de piezas mdviles o rotatorias.

A\ A\

Prohibido acercarse a las partes mdviles de la maquina con ropa

suelta, pelo largo y/o joyas.

®®

Prohibido el acceso.

®

Prohibido el ingreso.
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4. REFERENCIAS

e (MANUAL DE USUARIO MEZCLADORA)

5. DESCRIPCION DE LA MAQUINA

Grinding parts

Main motor

Traduccion:
Main motor:
Discharge hole:
Grading motor:
Feeding motor:
Electric control box:
Rotary valve:

Dust box:

Discharge h

Cy

4

( Grading motor

motor principal

Agujero de descarga
Motor de clasificacion
Motor de alimentacion
Caja de control eléctrico
Vélvula rotatoria

Colector de polvo

—————Rotary valve

Dust box

Induced draft fan

Electric control box
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5.1 Datos Técnicos.

Nombre de la Maquina: Molino

Modelo: MCD 950
Capacidad: 3500 Kg/h
Material: Acero Inoxidable
Lugar de origen: Hubei, China
Criba: 0,7 mm

Motor: 100 Hp

5.2 Caracteristicas.

-Un disefio integrado y compacto, que ejecuta tres sistemas operativos de trituracion,

tamizado y recoleccion. Esta disefiado con alto rendimiento, rendimiento confiable y minimo

desgaste para obtener los beneficios econdémicos.

- La cdmara de pulverizacion totalmente cerrada y libre de polvo esté disefiada para evitar la

contaminacion externa de las materias primas, lo que mejora las condiciones de operacion,

minimiza los microbios de los productos finales y fabrica los productos limpios y seguros.

5.3 Funcionamiento.

La finalidad del molino de martillos es pulverizar y desintegrar la materia prima

introducida en él, por medio de impactos y fricciones (fuerzas de rozamiento) entre particulas

del material el cual debe de ser del tipo no abrasivo.
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5.4 Ubicacion y posicionamiento.

1. El molino debe ubicarse en un lugar que se encuentre preferiblemente cerca de un toma
corriente para evitar estiramientos.

2. ElI molino debe posicionarse recto y las conexiones del motor no deben encontrarse
demasiado cerca de la pared o de equipos o material que pueda ser atrapado por el rapido

movimiento de estas conexiones.

5.5 Modo de Uso.

Subir la palanca del protector térmico.

Colocar el maiz en la entrada de carga del

molino.

Para el encendido del motor de molino, se
debe presionar el boton verde del

interruptor.

Realizar una alimentacién uniforme y

constante.
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Presionar el boton rojo del interruptor para

apagar el motor.

SUGERENCIAS
e Para realizar un buen molido, el cereal debe estar completamente seco.

® Las cuchillas mal afiladas y la falta de limpieza de la zaranda bajan el rendimiento del

molino.

® El tiempo de molienda depende del tipo de zaranda que se utilice, cuanto mas fina sea

la harina, mayor sera el tiempo de procesado.

5.6 Conexion eléctrica.

e La fase de conexion del motor del molino debe conectarse a la instalacion eléctrica del
lugar siempre asegurando que sean fases correspondientes (bifasicas, trifasicas).

e EI cable de alimentacion eléctrica jamas debera encontrarse conectado y estirado
obstaculizando el paso del personal o atravesando algun otro tipo equipo o instalacion.

e La fuente de alimentacién eléctrica debe encontrarse fuera de toda aproximacién de

fuentes o salpicaduras de agua.

5.7 Encendido y Operacion.
1. Antes de encender el equipo el operador debe asegurarse de que ningin objeto este

obstruyendo la entrada de material al reducir del equipo.
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2. Se debe levantar la tapa de los martillos con el equipo apagado y verificar que la camara

se encuentre despejada de cualquier impureza o material extrafio. ElI tamiz que se

encuentra en la parte inferior de los martillos debe encontrarse totalmente despejado.

3. Una vez revisado los parametros de seguridad anteriormente mencionados, se procede a

presionar el botén de encendido del motor del molino.

5.8 Como utilizar correctamente las zarandas.

‘"see
‘e
hy

By

Frangolio

Picado de Afrecho

forraje grueso

Frangolio
pequefio

Zaranda para la produccién de afrecho tipo A es de criba de 0,7mm.

6. IDENTIFICACION

El presente instructivo se identifica con el codigo INS-MOL-001 y se denomina:

“INSTRUCTIVO MOLINO MCD 950

Elaborado Revisado Aprobado
Nombre: Nombre: Nombre:
f: f: f:
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha: __/__/ Fecha: __/__/ Fecha: __/__/
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1. OBJETIVO

Garantizar el uso adecuado de la maquina mezcladora modelo MRC 1000.

2. ALCANCE

Para todo el personal que tenga la responsabilidad de realizar tareas con la maquina en la

empresa Molinos San José.

3. SEGURIDAD

Esta maquina se utilizara Unicamente para realizar la mezcla de los ingredientes a raciones

predeterminadas de cada uno en base a la formula del producto a elaborar.

Este es el signo de advertencia de seguridad. Cuando vea esta imagen,

JAAN

dafio al equipo.

equipo.

JAAN
A\

PELIGRO

USE
PROTECCKIN
PARA DIDOS

PELIGRO

USE .
PROTECCION
FACIAL

PELIGRO

MATERLAL
INFLAMABLE

USE
GUANTES

especifiquen en este documento.

®

Utilice la proteccién facial.

Protéjase los oidos.

Utilice guantes.

No fume.

debe tener cuidado para evitar accidentes o problemas la maquina

mezcladora. Si usted considera estas recomendaciones evitara lesiones o

No utilice esta maquina para otros fines que no sean los que se

Si usted no sigue las recomendaciones dadas puede destruir o dafar el
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3.1 Normativa.

Unicamente personal cualificado puede realizar tareas de operacion y mantenimiento de
esta maquina y siempre cumpliendo las advertencias de la maquina y cumpliendo las
disposiciones del manual de usuario.

Queda prohibido modificar esta maquina sin previa autorizacion por escrito.

Esta maquina se debe instalar de tal forma que haya suficiente espacio de servicio para
poder dar instrucciones de forma segura y/o realizar tareas de mantenimiento y/o
inspeccion.

Mantenga el entorno de trabajo limpio y bien iluminado. Un entorno de trabajo
desordenado y con poca luz puede provocar accidentes.

Mantenga las manos, el pelo, ropa y joyas sueltas alejadas de las piezas moviles de la
maquina. Lleve ropa apropiada que no tenga partes sueltas. Lleve zapatos de trabajo con
suela antideslizante.

Siempre que la méaquina esté en funcionamiento, no se puede retirar ninguna conexién o
sistema de seguridad. Utilice la maquina exclusivamente si todas las medidas de
proteccion y sistemas de seguridad estan instalados y activados.

No se suba sobre la maquina cuando esté en funcionamiento.

. Informe al respecto a los operarios antes de empezar con la realizacion de las tareas de
mantenimiento. Antes de inspeccionar o realizar tareas de mantenimiento en la maquina,
desenchufela de la red, apagando y bloqueando el interruptor principal y retirando el
enchufe de la pared. Si hay que realizar tareas con la maquina encendida, cuente siempre
con una persona que pueda accionar la parada de emergencia.

Si una pieza de la maquina estuviera dafiada o no funcionara de la forma indicada, hay
que interrumpir inmediatamente el trabajo. Se puede volver a trabajar, cuando se haya

reparado la pieza o se haya sustituido y controlado. Consulte con su proveedor, si la
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maquina no funciona como deberia.

3.2 Sistema de Seguridad en la Maquina.

@

Lea y comprenda este manual antes de poner en funcionamiento la

maquina y/o realizar tareas de funcionamiento.

@

Desenchufe la maguina.

0®

Durante todas las tareas alrededor y en esta maquina, lleve siempre

calzado y gafas de seguridad.

0

Durante las tareas de limpieza y mantenimiento en esta maquina, lleve

también guantes y ropa de proteccion.

A\

Advertencia. Los puntos de atencién importantes y/o instrucciones
sobre seguridad y/o prevencién de dafios se caracterizan por estos

simbolos de advertencia.

N

Tension eléctrica peligrosa. Aqui hay tension eléctrica.

A A

Riesgo de quedarse atrapado. Peligro de piezas mdviles o rotatorias.

A\ A\

Prohibido acercarse a las partes mdviles de la maquina con ropa

suelta, pelo largo y/o joyas.

®®

Prohibido el acceso.

®

Prohibido el ingreso.
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Simbolos que puede haber en esta maquina

/|

Flevndaor estandar

0 o=

Di : E———

-

Velocidad de entrada de tierra
(curvadao)

LIS

Velocidad de entrada de tierra
(recta)

Velocidad de cinta macetas
(curvadao)

o)

Velocidad de cinta macetas (recto)

4. REFERENCIAS

¢ (MANUAL DE USUARIO MEZCLADORA)

5. DESCRIPCION DE LA MAQUINA

POLEA COMDUCIDA

FUERTA

WENTAMILLA
—_——

DESCARGA

TOLWA MOWIL ™

o N

POLEA MOTRIZ

/ &

| ==t o =4 =
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5.1 Datos Técnicos.

Nombre de la Maquina: Mezcladora
Modelo: MRC 1000
Capacidad: 1000 Kg x batch x 10 minutos
Material: Acero Inoxidable
Lugar de origen: Hubei, China

5.2 Datos de la transmision.
Tipo: Banda
Diametro motriz (cm): 7.6
Diametro conducida (cm): 45.7
Relacion de transmision: 6
Tipo de banda: A
NUmero de canales: 2

5.3 Funcionamiento.

El proceso de la maquina empieza en la tolva de tierra, que se llena de los ingredientes de

acuerdo a la férmula del producto a elaborar. Se abre la compuerta de la tolva de tierra y ahi

se vierten los diferentes tipos de ingredientes. Se cierra la compuerta de la tolva de tierra 'y

de la salida. Arranque la maquina. Al girar la cadena de tierra en la tolva de tierra, se

mezclaran. Se puede abrir la salida de vertido.

5.4 Piezas de Control.

El motor se opera por medio de un panel de control. El panel de control se compone de los

siguientes botones:
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A. Boton de arrangue.
B. Boton de parada.

En la caja eléctrica de la maquina se encuentran estos botones y conexiones:

A. Interruptor principal.

B. Boton de reseteo.

C. Manual / Automatico.

D. Botdn de arranque.

E. Boton de parada.

F. Sistema de riego (opcional) Apagado / Encendido.

G. Boton de parada de emergencia.

H. Conexién de ENTRADA corriente principal.

En la maquina hay dos botones de parada de emergencia (en la caja de control y en la entrada

del mezclador).
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La compuerta de vaciado tiene que estar cerrada cuando se mezclen los diferentes sustratos.
A. Cerrado.

B. Abierto.

5.5 Arranque.

' La méaquina se puede encender de diferentes formas,
dependiendo de la forma en que se haya apagado antes.
Aqui se muestran las diferentes maneras de hacerlo.
Procedimiento de arranque:

1. Encienda el interruptor principal (A) de la caja

eléctrica.

2. Pulse el botdn azul de reseteo (B).

+ 3. Pulse en el pulsador verde (D) para arrancar la maquina.
Funcionamiento automatico
Al poner el interruptor (C) en AUTO, la maquina reacciona a los medidores del nivel de
tierra. La maquina se pondra en funcionamiento y determinara cuando hay que afiadir mas
de los ingredientes.
Funcionamiento manual
Al poner el interruptor (D) en modo manual, se determina cuanto sustrato sale de la maquina.
El interruptor tiene un resorte automatico que hace que vuelva a su posicion para que la

maquina no tenga un funcionamiento continuo. El operario de la maquina tendra que
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quedarse al lado del interruptor para poder pulsarlo.

5.6 Parada de Emergencia.
Procedimiento de parada de emergencia:
1. Pulse en el boton rojo de parada de emergencia de la maquina para

activar la parada de emergencia.

Procedimiento de reinicio después de parada de emergencia:

1. Procure que se haya solucionado lo que provoco la parada de emergencia.
2. Cierre todas las puertas y cubiertas.

3. Tire del botdn rojo para resetear la parada de emergencia.

4. Pulse en el botdn azul de reseteo.

5. Pulse en el pulsador verde en el panel de control para arrancar la maquina.

6. IDENTIFICACION
El presente instructivo se identifica con el cddigo INS-MEZ-001 y se denomina:

“INSTRUCTIVO MEZCLADORA 1000
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1. OBJETIVO

Garantizar el uso adecuado de la maquina cosedora de sacos modelo “GK 26 -1A”.

2. ALCANCE
Para todo el personal que tenga la responsabilidad de realizar tareas con la maquina en la

empresa Molinos San José.

3. INTRODUCCION

Este manual fue preparado para guiar al usuario en la operacién de maquinas de modelo
GK 26-1A.

Este manual explica detalladamente los ajustes para la operacion de la maquina. Las
ilustraciones sirven para demostrar los ajustes y las letras en referencia indican los puntos
especificos discutidos. Una cuidadosa atencidén a las instrucciones y las precauciones
operando Yy ajustando estas maquinas le va a permitir mantener el mejor funcionamiento y la

confiabilidad que caracteriza las maquinas cerradoras de sacos.
4. SEGURIDAD

4.1 Instrucciones generales de operacion.

1. Antes de poner en marcha la méaquina descrita en este instructivo, hay que leer
cuidadosamente las instrucciones. El arranque de cada maquina solamente se permite
después de haber leido las instrucciones y por personal calificado.

2. Lamaquina solamente se puede utilizar para su uso previsto.

3. Todos los dispositivos de seguridad tienen que estar en su sitio cuando la maquina esté
lista para trabajar u operando.

4. Mantenga el entorno de trabajo limpio y bien iluminado. Un entorno de trabajo
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desordenado y con poca luz puede provocar accidentes.
Mantenga las manos, el pelo, ropa y joyas sueltas alejadas de las piezas moviles de la
maquina. Lleve ropa apropiada que no tenga partes sueltas. Lleve zapatos de trabajo con
suela antideslizante.
Siempre que la maquina esté en funcionamiento, no se puede retirar ninguna conexion o
sistema de seguridad. Utilice la maquina exclusivamente si todas las medidas de
proteccion y sistemas de seguridad estan instalados y activados.
Informe al respecto a los operarios antes de empezar con la realizacion de las tareas de
mantenimiento. Antes de inspeccionar o realizar tareas de mantenimiento en la maquina,
desenchufela de la red, apagando y blogueando el interruptor principal y retirando el
enchufe de la pared. Si hay que realizar tareas con la maquina encendida, cuente siempre
con una persona que pueda accionar la parada de emergencia.
Si una pieza de la maquina estuviera dafiada o no funcionara de la forma indicada, hay
que interrumpir inmediatamente el trabajo. Se puede volver a trabajar, cuando se haya
reparado la pieza o se haya sustituido y controlado. Consulte con su proveedor, si la
maquina no funciona como deberia.
Este es el signo de advertencia de seguridad. Cuando vea esta imagen,
debe tener cuidado para evitar accidentes o problemas la maquina
mezcladora. Si usted considera estas recomendaciones evitara lesiones o
dafio al equipo.
No utilice esta maquina para otros fines que no sean los que se

especifiquen en este documento.

Si usted no sigue las recomendaciones dadas puede destruir o dafar el

equipo.
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5. REFERENCIAS

e (MANUAL DE USUARIO MAQUINA COSEDORA)

6. DESCRIPCION DE LA MAQUINA

6.1 Datos Técnicos.

Nombre de la Maquina: Cosedora manual
Modelo: GK 26-1A
Rango de la puntada (mm): 6.5 (Fijo)
Revolucion (rpm): 1250

Aguja: DN * 1 #25

Hilo (vinylon, sintetico o cotton): | 20/6

Motor Impulsor: 90 W

Dimensién de la maquina (mm): | GK26 — 1, GK26 — 1A 275mmW, 370mmL, 305mmH
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Fuente de alimentacion: 110, 220 0 240: A.C.

6.2 Funcionamiento.
1. Engrasamiento

Presiane El engrasamiento es imperativo para mantener la

650k

I~ Py
e | 4

' 4

- botén del lubricador 10 veces continuamente antes de

' S, B .‘T ’
: =y encender la maquina. Esto debe dispensar bastante

/ maquina en buena condicion de operacion. Vierta la
/ aceite en el deposito (capacidad de 45 cc). Para

»

A comenzar el flujo del aceite a la maquina empuje el
I

aceite, pues podria causar un fallo de la maquina.

2. Ajuste de la aguja

De vuelta al polley hasta que la barra de la aguja alcance su posiciébn mas alta. Afloje la
Tuerca que afianza con abrazadera de la barra de la aguja, y fije la aguja en la barra tan
profundamente. Sea seguro al fijar una aguja con sus revestimientos concavos de la parte
correctamente hacia el enlazado. Fije la tuerca que esta afirmada con abrazadera

firmemente, si no la aguja puede soltarse durante la operacién y romperse.

Apriete Tuerca Abrazadera

bfada L A

{ 4'." D

_Fé_»—:b p@nﬂamem\

74

3. Enhebrado

Aloje
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La maquina enhebra para demostrar su roscar apropiado de la maquina, que se

demuestra en la Fig.5 para la identificacion. Siga los nimeros 1 a 7 de la guia.

1)
| | : | 2)

| \
4)
5)
6)

7)

6.3 Ajustes.

Ojal del hilo

Disco de la tension
Ojal del hilo

Ojal del hilo

Barra de la aguja
Ojal del hilo

Aguja

Importante

ajustador.

Al ajustar la maquina o substituyendo piezas, desconecte siempre la cuerda eléctrica de

la fuente de energia. Esto es importante en la vista de la seguridad para el operador y el

Tension del hilo

e Tension del hilo es ajustable dando vuelta la tuerca de la tension del hilo.

e Tuerca de la tension del hilo.

e De vuelta a la tuerca a la derecha para una tension y un contador mas apretados — a la

derecha para mas enlazado.

Posicién de la aguja y enlazado
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El enlazado debe pasar la parte concava de la aguja con la
Agu_ig
R e separacion de 0.1 mm segun lo demostrado en la Figura.

El ajuste de la separacion puede ser hecho después de

aflojar el tornillo del eje del balancin del enlazado.

~Eje de enlazado

Localizacién de problemas

Problema Causa Remedio

El aceite no alimento Bajo nivel de aceite. Llene de aceite.

Movimiento completo no Polvo unido en la pared Reemplace lubnicador.

obtenido. interior del compartimiento
de bombeo.

El boton no volvera El polvo acumulado o Reemplace lubricador.
rotura del resorte.

Escape de aceite A Sello desplazado de OR- Reemplace lubricador.
ng.

Escape de aceite B Sello desplazado del Reemplace lubricador.
embalaje.

Escape de aceite C Enchufe en mal estado. Apriete el enchufe o

substituya el lubricador.

7. MANTENIMIENTO

e Limpie la maquina en el extremo del trabajo del dia, y engrase los bujes, el eje, etc. Esto
no es lubricado por un lubricador.

e Limpie el polvo y la otra materia extranjera del ojal del plato del enlazado y de la
garganta de los dientes de la alimentacion donde se recolectan facilmente.

e El cuidado se debe tomar para mantener la maquina libre de polvo, especialmente cuando

se deja inutilizada por una cierta hora.
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Importante

El cuerpo del motor no se debe abrir para el mantenimiento. Al ajustar la maquina o

substituyendo piezas, desconecte siempre la cuerda eléectrica de la fuente de energia. Esto

es importante en la vista de la seguridad para el operador y ajustador.

8. ALMACENAR

1.

2.

“INSTRUCTIVO MAQUINA COSEDORA GK 26-1A”.

Lleve la maquina en una caja de almacenaje.

Después del uso de la maquina, quite el enchufe, limpie la suciedad, tome el hilo de la

maquina y después pongalo en una caja de almacenaje. Le sugerimos utilizar un cepillo

suave para limpiar la parte posterior de la maquina.

. IDENTIFICACION

Nunca almacene la maquina bajo condicion a la luz del sol.

El presente instructivo se identifica con el codigo INS-COS-001 y se denomina:

Elaborado
Nombre:

Cargo:
Fecha: /[ |/

Revisado
Nombre:
f:
Cargo:
Fecha: /| _/

Aprobado
Nombre:
f:
Cargo:
Fecha: [/




