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Calibracion

Calidad

Competitividad

Cuellos de botella

Desperdicios

Diagnostico situacional

GLOSARIO

Proceso de ajustar o establecer la precision de un
instrumento de medicion comparandolo con un
estandar de referencia conocido

El grado en que un producto, servicio o proceso
cumple con los requisitos y expectativas
establecidos.

La capacidad de una empresa para competir
eficazmente en el mercado y lograr ventajas
sostenibles en términos de costos, calidad,
innovacion y otros factores clave.

Un punto en un proceso o sistema en el que la
capacidad o la velocidad estan limitadas o
restringidas, lo que afecta negativamente el
rendimiento general.

Se refiere a cualquier actividad, recurso o
componente que no agrega valor al producto o
servicio final y, por lo tanto, debe eliminarse o
reducirse.

Un proceso de analisis que se realiza en una
organizacion, empresa o cualquier entidad para
comprender su situacion actual. Implica la

evaluacion de factores internos y externos que



Eficacia

Eficiencia

Estandarizacion

Flujo de produccion

Flujo de valor

Herramientas LM

Lead time

Mantenimiento autobnomo

Mantenimiento preventivo

afectan a la entidad y la identificacion de
oportunidades y desafios.

Cumplir objetivos fijados.

Cumplir objetivos optimizando recursos. Razéon
de la produccion real a la produccion estandar.
Procedimientos y/o protocolos desarrollados para
realizar tareas o procesos de manera consistente.
Movimiento secuencial de productos o servicios a
través de un proceso de fabricacion o prestacion
de servicios

Las actividades especificas requeridas para
disenar, ordenar y proveer un producto
determinado, desde el concepto hasta el
lanzamiento, desde la orden de compra a su
entrega y desde la materia prima hasta su entrega
al cliente.

Técnicas especificas de la filosofia Lean
Manufacturing centradas en eliminar desperdicios
y mejorar la eficiencia en los procesos de
produccion

Tiempo que transcurre sin agregar valor

Es un sistema de mantenimiento que define las
tareas que realizan los operarios de produccion.
El mantenimiento preventivo es la reduccion del

numero de paradas como consecuencia de averias



Manufactura

Muda

Paradas de méaquina

Plan de mejora continua

Programa de produccion

imprevistas. En su planteamiento tradicional, el
mantenimiento preventivo se basa en paradas
programadas para realizar una inspeccion
detallada que evite fallos posteriores.

Proceso de convertir las materias primas en
productos elaborados o semielaborados, que
posteriormente son destinados al mercado
Palabra japonesa que significa desperdicio.
Periodo durante el cual una méaquina o equipo en
un entorno de produccion o manufactura se
detiene  temporalmente y no esta en
funcionamiento

Conjunto de acciones y estrategias disefiadas para
identificar, analizar y abordar areas de mejora
dentro de una organizacion, proceso o sistema de
manera constante y sistematica

Conjunto detallado de instrucciones y planes que
una empresa o entidad utiliza para gestionar y
coordinar sus operaciones de fabricacion y

produccion.
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CPC
EPS

FDA

FFV
FVA
LM
MINSA
MYPES
OEE
OMS
PDPC
PHVA
TDS
TPM
TQM

VSM

SIGLAS

Lote de Produccion

Empresa Prestadora de Servicios de Saneamiento

Food and Drug Administration (Administracion de Alimentos y
Medicamentos)

Flujo de Valor Futuro

Flujo de Valor Actual

Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing)

Ministerio de Salud

Medianas y Pequenas Empresas

Eficiencia Global de Equipo (Overall Equipment Effectiveness)
Organizacion Mundial de la Salud

Diagrama de Programa de Decision de Proceso

Ciclo de Deming

Total de Solidos Disueltos

Mantenimiento Productivo Total (Total Productive Maintenance)
Gestion de Calidad Total (Total Quality Management)

Mapeo de Flujo de Valor (Value Stream Mapping).
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%
B/C
B-07

B-20

C-20

h-H
h-M

Kg

pp

ppm

PT
seg

SVA

ABREVIATURAS

Porcentaje

Costo beneficio

Agua de mesa presentacion en botellas de 7 L.
Agua de mesa presentacion en botellas de 20 L.
Calidad

Agua de mesa presentacion en Caja de 20 L.
Disponibilidad

Eficiencia

Horas

Hombre

Hora hombre

Hora maquina

Kilogramo

Litros

Operarios

Productividad

Produccion defectuosa

Potencial de hidrogeno

Produccion prevista

Partes por millén

Produccion total

Segundos

Lead time
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T/C : Tiempo de Ciclo

td : Tiempo disponible de produccion diaria

tm . Tiempo muerto durante el turno de produccion
TT : Takt time

tT : Tiempo total utilizado.

und : Unidades

uv :  Radiacion ultravioleta

VA : Up time
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RESUMEN

La empresa Mysti Serv S.A.C., dedicada a la produccion y comercializacion de
agua de mesa embotellada, enfrenta desafios operativos que afectan su
productividad. El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo evaluar la
aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing en su proceso productivo. La
metodologia del estudio involucré un disefio de pre-test y post-test para medir los
cambios en la productividad tras la implementacion de herramientas Lean
Manufacturing, como el mapeo del flujo de valor (VSM), takt time, tiempo de ciclo
y mantenimiento productivo total (TPM). Primero, se realizd un diagndstico del
proceso actual mediante el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto, lo cual
permitié elaborar un plan de mejora continua que orientd la aplicacién de las
herramientas Lean Manufacturing. El andlisis estadistico se bas6 en la prueba de
comparacion de medias de T de student para muestras relacionadas, con un nivel de
confianza del 95 %. Los resultados obtenidos demostraron una mejora significativa
del 16.16% en la productividad general. La produccion diaria aumentd en un
20.97%, mientras que el ritmo de produccion se redujo en un 27.30%, indicando
una mayor eficiencia en el proceso. Los tiempos requeridos para completar las
operaciones se redujeron en un promedio del 43.81%, lo que se tradujo en un
incremento del 25.92% en el indice de eficiencia global (OEE) de los equipos de

produccion.

Palabras claves: Diagnostico, Mejora continua, procesos, Mapeo del Flujo de

Valor (VSM), Takt time, Tiempo de ciclo, Mantenimiento Productivo Total (TPM).



ABSTRACT

Mysti Serv S.A.C., a company dedicated to the production and commercialization
of bottled drinking water, is facing operational challenges that are affecting its
productivity. The present research work aimed to evaluate the application of Lean
Manufacturing tools in its production process. The methodology of the study
involved a pre-test and post-test design to measure changes in productivity after the
implementation of Lean Manufacturing tools, such as value stream mapping
(VSM), takt time, cycle time, and total productive maintenance (TPM). First, a
diagnosis of the current process was carried out using the Ishikawa diagram and the
Pareto diagram, which allowed the development of a continuous improvement plan
that guided the application of the Lean Manufacturing tools. The statistical analysis
was based on the student's T-test for related samples, with a 95% confidence level.
The results obtained showed a significant improvement of 16.16% in overall
productivity. Daily production increased by 20.97%, while the production rate
decreased by 27.30%, indicating greater efficiency in the process. The time required
to complete the operations was reduced by an average of 43.81%, which resulted in
a 25.92% increase in the overall equipment effectiveness (OEE) index of the

production equipment.

Keywords: Diagnosis, Continuous improvement, processes, Value Stream

Mapping (VSM), Takt time, Cycle time, Total Productive Maintenance (TPM).



INTRODUCCION

Esta investigacion detalla la implementacion de la metodologia Lean
Manufacturing en el proceso de produccion de agua embotellada en la Empresa
Mysti Serv S.A.C., dedicada en la produccion de agua de mesa. Se encuentra situada
en la Urbanizacion Costa Azul B-15, Ilo, Moquegua. Fue fundada en 2014 y sus
operaciones comerciales que comenzaron en 2017, Mysti Serv S.A.C. durante este
periodo se ha dedicado al bienestar familiar, asegurando el suministro de agua pura,
especialmente para los nifos. Presenta un historial de reconocimientos que incluyen
el Premio Empresa Peruana del afio 2020 y el Reconocimiento a la Responsabilidad
Social Empresarial en 2022, la empresa se ha posicionado como un lider en su
mercado, ofreciendo productos en diversos formatos, como bidones de 20 litros,

cajas de 20 litros y botellas de 7 litros.

La produccion de agua embotellada, como uno de los pilares de Mysti Serv S.A.C.,
sigue estrictos estandares de calidad y seguridad alimentaria. La empresa ha
establecido rigurosos protocolos para garantizar que cada etapa de la produccion,
desde el tratamiento inicial del agua hasta el envasado final, cumpla con las
normativas vigentes, incluyendo el Decreto Supremo N° 031-2010-SA y la Norma
Técnica de Salud N° 071-MINSA/DIGESA-V.01. Estos estandares son esenciales
para mantener la confianza del consumidor y asegurar la competitividad en un

mercado altamente regulado y competitivo.

La metodologia Lean Manufacturing, que se centra en la eliminacion de
desperdicios y la optimizacion de los tiempos de produccion sin sacrificar la calidad
del producto, es particularmente pertinente para mejorar la eficiencia operativa en

Mysti Serv S.A.C. La investigacion evalud como esta metodologia puede ser una



herramienta transformadora, no solo para Mysti Serv S.A.C. sino también para otras

micro y pequefias empresas (MYPES) que enfrentan desafios similares en el sector.

Esta investigacion se realizo entre febrero y mayo de 2022, implico una serie de
visitas a las instalaciones de la empresa, asi como la utilizacion de listas de cotejo
y la recopilacion meticulosa de datos de produccion. Se utilizaron métodos de
estadistica descriptiva para organizar y analizar los datos, facilitando Ia
interpretacion de los indicadores iniciales y finales del proceso. Ademas, se aplico
un disefo de investigacion de pre-test y post-test con un solo grupo para evaluar la

efectividad de la implementacion de Lean Manufacturing.

Esta investigacion no solo ofrece un analisis detallado de las mejoras en la
eficiencia y calidad en Mysti Serv S.A.C., sino que también contribuye al cuerpo
de conocimiento sobre la aplicacion de Lean Manufacturing en el sector de la
produccion de agua embotellada, proporcionando un marco valioso para otras
empresas que buscan mejorar su competitividad y cumplimiento normativo en el

mercado.



L. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion de la realidad problematica

El proceso de produccion de agua embotellada en Mysti Serv S.A.C., reconocido
por su compromiso con la calidad y la seguridad, enfrenta desafios significativos
que impactan su eficiencia operativa y competitividad en un mercado dindmico y
en expansion. Segun el "Informe de Mercado de Agua Embotellada” de Maximixe
(Morante Cabrera et al., 2020), el comercio internacional de agua embotellada
crecido un 11,2% en 2019, reflejando un aumento notable en la demanda global.
Paralelamente, en Peru, el consumo de agua embotellada ha visto un incremento
sustancial entre 2014 y 2017, con una disminucion en el consumo de bebidas
gaseosas, lo que ha elevado la participacion del agua embotellada en el consumo

total de bebidas de los hogares del 24% al 30% (Aldave et al., 2018).

En este contexto de crecimiento y aumento en las exigencias de los consumidores,
se observa que muchas micro y pequenias empresas (MYPES) del sector operan de
manera empirica, sin los controles adecuados sobre sus procesos y recursos
humanos, lo que dificulta su capacidad para satisfacer eficientemente la demanda y
mantener su competitividad (Herndndez Fernandez, 2018). Por lo que, Mysti Serv
S.A.C. enfrenta una serie de desafios operacionales que limitan su capacidad para
aprovechar plenamente la capacidad de su planta de produccion. Entre los
diferentes problemas destacan: los retrasos, calibracion de equipos, paradas no
programadas, bajo rendimiento de los equipos, falta de estandarizacion en las
actividades, productos defectuosos, reprocesos y reclamos de clientes, todos los

cuales contribuyen a desviaciones del plan de produccién semanal y retrasos en la



entrega de pedidos, comprometiendo asi la competitividad y la rentabilidad de la

empresa.

La creciente competencia y las regulaciones estrictas en la industria de aguas
embotelladas exigen una reevaluacion constante de los enfoques de fabricacion y
gestion para mejorar la productividad y la calidad del producto. La implementacion
de herramientas de Lean Manufacturing en Mysti Serv S.A.C., como el mapa del
flujo de valor, takt time, tiempo de ciclo y mantenimiento productivo total, ofrece
una oportunidad para abordar estos desafios. Esta investigacion se centra en evaluar
la efectividad de estas herramientas para eliminar ineficiencias, reducir
desperdicios y optimizar los procesos, con el objetivo de mejorar la competitividad
de Mysti Serv S.A.C. en un mercado que sigue creciendo y evolucionando

rapidamente.

Por lo tanto, el problema central de este estudio radica en la necesidad urgente de
diagnosticar las ineficiencias actuales, desarrollar un plan de mejora continua y
aplicar principios de manufactura esbelta para transformar la productividad y
eficiencia de Mysti Serv S.A.C., asegurando asi su sostenibilidad y liderazgo en la

industria del agua embotellada.

1.2. Formulacion del problema de investigacion

1.2.1. Interrogante General

(Como afecta la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing en la
productividad del proceso de produccion de agua embotellada en la empresa Mysti

Serv S.A.C.?

1.2.2. Interrogantes especificas



(Cual es el diagnostico situacional del area de produccion de agua embotellada que

afectan la productividad de la empresa Mysti Serv S.A.C.?

(Mediante un Plan de mejora continua se incrementara la productividad en el area

de produccion de agua embotellada en la empresa Mysti Serv S.A.C.?

(Cual es la diferencia en la productividad antes y después de la implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing en el proceso de produccién de agua

embotellada en Mysti Serv S.A.C.?

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo General

Evaluar la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing en la productividad

del proceso de produccion de agua embotellada en la empresa Mysti Serv S.A.C.

1.3.2. Objetivo Especificos

Realizar un diagndstico del proceso de produccion actual de la empresa Mysti Serv
S.A.C., mediante la identificacion de problemas que afectan la productividad de la

empresa.

Elaborar un plan de mejora continua para la empresa Mysti Serv S.A.C., en el area
de produccion (almacenamiento de materiales e insumos quimicos, lavado y
desinfeccion de envases, linea de produccion de agua de mesa y almacén de

producto final).



Implementar las herramientas Lean Manufacturing (mapa del flujo de valor, takt
time, tiempo de ciclo y mantenimiento productivo total) en el area de produccion

de agua embotellada de la empresa Mysti Serv S.A.C.

1.4. Justificacion e importancia

Esta investigacion es crucial debido a la necesidad imperante de abordar desafios
operacionales significativos en el sector de produccion de agua embotellada, donde
Mysti Serv S.A.C. juega un rol fundamental. Los retos en eficiencia y
competitividad que enfrenta la empresa destacan la importancia de analizar y
optimizar sus procesos productivos (Herndndez Fernandez, 2018). En un mercado
dinamico y altamente competitivo, la eficiencia operativa se convierte en un pilar

esencial para mantener la competitividad.

La implementacion de herramientas de Lean Manufacturing se presenta como una
estrategia prometedora para mejorar la productividad y la organizacion de Mysti
Serv S.A.C., potenciando asi su posicion en el mercado globalizado (Barth Bartz
etal., 2012; Mandujano Malpartida & Vigil Farfan, 2021). Este enfoque no solo
busca resolver problemas especificos en la produccion de agua embotellada, sino
también generar conocimientos aplicables a otras empresas del sector. Los
resultados de esta investigacion tendrdn implicaciones practicas significativas,
ofreciendo mejoras en eficiencia operativa que son vitales para la competitividad

en la industria (Capufiay Santisteban, 2021; Pérez-Vergara et al., 2016).

Ademas, la globalizacion exige que las empresas enfrenten nuevos retos y adopten
herramientas avanzadas para mejorar continuamente sus procesos productivos. La
implementacion efectiva de Lean Manufacturing requerird un desempefio operativo

y econdémico Optimo, asignando recursos significativos para maximizar los
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resultados (Ketoeva et al., 2019). Este enfoque no solo elevara la productividad de

Mysti Serv S.A.C., sino que también facilitard su expansion y crecimiento,

permitiéndole satisfacer mejor la demanda del mercado y explorar nuevas

oportunidades en otros territorios.

1.5. Variables

Para el presente estudio se tiene como variable dependiente la productividad y como

variable independiente las herramientas Lean Manufacturing.

1.5.1. Variable Dependiente

Tabla 1.

Operacionalizacion de la variable dependiente

Variable teorica  Variable intermedia

Variable empirica o

; : o Indi
o abstracta o dimensiones indicadores ndices
Produccién Unidades producidas und
Productividad Factor hombre h-H
Recursos empleados Factor maquina h-m
Factor tiempo h

1.5.2. Variable Independiente

Tabla 2.

Operacionalizacion de la variable independiente

Variable tedrica Variable intermedia o . . r
. . Fuente de verificacion
o abstracta dimensiones
VSM (Mapeo del flujo de Diagrama VSM
valor)
Lean Takt time Programa de produccion
Manufacturing Tiempo de ciclo Lista de cotejo
TPM (Mantenimiento

Productivo Total)

Hoja de registro




II. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

Quifiones Carbajal (2021), en su trabajo de investigacion “Aplicacion del Lean
Manufacturing para aumentar la productividad en el proceso de elaboracion de
lucuma congelada en la empresa Proexi S.A.C. - Lima, 2019, tuvo como objetivo
determinar en cuanto aumentd la productividad mediante el empleo del Lean
Manufacturing en el proceso de elaboracion de licuma congelada. Emple6 como
alternativa de solucion las herramientas Lean Manufacturing (5S y TPM) para
resolver los inconvenientes encontrados en la produccion de licuma congelada,
donde alcanzdé un cumplimiento del 95% como resultado de la eliminacion de
elementos innecesarios. Ademas, se implementd un plan de mantenimiento
preventivo para evitar las mermas respecto a los equipos, lo que resultd en un
incremento de la productividad de 4.4 kg de licuma congelada/h-H a 4.6 kg de
licuma congelada/h-H; ademas de 8.25 kg de lucuma congelada/h-Magq, 8.65 kg de

licuma congelada/h-M.

Torres (2020), en su trabajo de investigacion “Propuesta de mejora del proceso
productivo bajo el enfoque de Lean Manufacturing para la reduccioén de costos de
produccion en la empresa nueva procesadora de alimentos Luzadta E.LR.L. -
Chiclayo 2019, tuvo como objetivo proponer una mejora del proceso productivo
bajo el enfoque de Lean Manufacturing para reduccion de costos de produccion
implementando la herramienta de automatizacion (jidoka) de Lean Manufacturing
para reducir los costos de produccion y los problemas que se generan en el proceso

y aumentar la produccién. Como resultado, se obtuvo un Costo Beneficio
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(B/C=3.38) se podria decir que por cada sol invertido el proyecto gener6 un

beneficio de 2.38 soles.

Agurto Medina & Bernal Nufiez (2020), en su trabajo de investigacion “Plan de
mejora utilizando herramientas Lean Manufacturing para incrementar la
productividad en el area de produccion en la empresa Atlantica S.R.L. — Chiclayo
20197, tuvieron como objetivo disefiar un plan de mejora utilizando herramientas
Lean Manufacturing para incrementar la productividad en el area de produccion en
la empresa mediante la aplicacion de la herramienta 5S, Kanban y mantenimiento
productivo total (TPM), en donde se lograron alternativas de cambios dentro del
proceso que incrementaron en un 8% la productividad de la empresa que tuvo un
calculo del beneficio/costo arroj6 un B/C de S/. 3.49, lo que indica que el plan
propuesto es viable econdmicamente, ya que por cada sol invertido se logra un

beneficio de 3.49 soles para la empresa.

Mandujano Malpartida & Vigil Farfan (2021), en su trabajo de investigacion
“Propuesta para optimizar el proceso de produccion en una empresa panificadora
aplicando Lean Manufacturing”, tuvieron como objetivo presentar una propuesta
de mejora para optimizar el proceso de produccion aplicando las herramientas Lean
Manufacturing, lo que permite mejorar el desempefio del proceso productivo y de
los procesos. Para ello, se realiz6 un analisis de la problematica y las posibles causas
para tomar como base de la mejora continua incrementando la productividad y
rentabilidad, por lo cual se identificaron los siguientes problemas: ausencia de una
adecuada asignacion del personal, ausencia de un adecuado programa de
mantenimiento, ausencia de una adecuada distribucion de planta, ausencia de
personal calificado y ausencia de un adecuado control e insumos, lo cual impi6 el

cumplimiento del programa de produccion.
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Capuiiay Santisteban (2021), en su trabajo de investigacion “Sistema de gestion de
produccion basado en Lean Thinking para la mejora de la productividad de la
empresa PROCOM S.A.C., Pimentel — 2020, tuvo como objetivo realizar un
sistema de gestion de produccion basado en las herramientas Lean Thinking para
aumentar la productividad en la empresa PROCOM S.A.C. Pimentel — 2020.
Teniendo como principales problemas los tiempos muertos, elevado porcentaje en
mermas, desorden en cada area de producciéon y almacén, desmotivacion del
colaborador y trabajo en equipo, alta rotacion de personal, incumplimiento de
pedido, se basé en herramientas como las 5S y un sistema de gestion de produccion
basado en Lean Thinking: Kaizen y Jit, para obtener una mejora de productividad
en la empresa PROCOM S.A.C, al término del estudio se generd un incremento de

los indicadores de productividad de 1.29 a 1.31.

Huerta (2021), en su trabajo de investigacion “Reduccion del manejo de materiales
en linea en una ensambladora de autos mediante la aplicaciéon de Lean
Manufacturing”, el articulo se enfoco en la aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing a una planta ensambladora de autos, la cual contaba con paros de
linea y largos recorridos que generaban pérdidas econdmicas causadas por
incumplimiento en la entrega de unidades a tiempo por parte de los distribuidores.
Al término de la investigacion se logré un ahorro hasta del 50 % en la linea de
produccion al recorrer solo 800 de los 1,600 metros que se tenian antes de la
implementacion de las herramientas de manufactura esbelta. De igual modo, se
redujeron el 85 % de los ciclos; actualmente, con solo 20 de ellos, se gand un ahorro
importante de 383,751 dodlares al entregar las partes del almacén, directamente a la

linea en el momento preciso en que se requiere, evitando asi los paros de linea.
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Barth Bartz etal. (2012), en su trabajo de investigacion “Aplicacion de Lean
Manufacturing en una industria de equipos agricolas”, tuvieron como objetivo
disminuir el Lead-Time de la empresa estudiada, a través de la aplicacion de
herramientas Lean Manufacturing. Al término de la investigacion se logrd la
elaboracion del mapeo del flujo actual, eliminacion de tareas que no agregan valor,
lo que redujo el tiempo de ciclo en un 14.28%. A través de estas acciones, se
observo la reduccion en el lead-time, ayudando en el mejor cumplimiento de los
plazos de entrega, en el aumento de la competitividad, hecho relevante para

mantenerse en el mercado actual de equipos agricolas.

Canahua Apaza (2021), en su trabajo de investigacion “Implementacion de la
metodologia TPM-Lean Manufacturing para mejorar la eficiencia general de los
equipos (OEE) en la produccion de repuestos en una empresa metalmecénica”,
tuvieron como objetivo demostrar la factibilidad de la aplicacion de la metodologia
TPM-Lean Manufacturing para reducir desperdicios de la empresa. Al término de
la investigacion se mejord el cumplimiento de los mantenimientos preventivos y
mantenimientos autobnomos mejorando el factor de calidad de 49.44% a 94.64%, el
factor rendimiento de 76.68% a 93.34%, y por ende lograron incrementar el factor
de disponibilidad de 86.70% a 96.88%, logrando incrementar el OEE de 32.86% a
85.58%. Siendo tangible la influencia de las herramientas Lean Manufacturing en
el incremento de la eficiencia de la produccion de repuestos para equipos del sector

minero en la empresa metal mecdnica FRESEP SAC.

Figueredo Lugo (2015), en su articulo de investigacion “Aplicacion de la filosofia
Lean Manufacturing en un proceso de producciéon de concreto”, tuvo como
proposito la aplicacion de la filosofia Lean Manufacturing en un proceso de

produccion de concreto premezclado. Al término de la investigacion se desarrollo
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un mapa de la cadena de valor, en donde se definieron las variables de medicion
para establecer las comparaciones basicas de un antes y un después utilizando los
conceptos del indicador OEE (Eficiencia General del Equipo). Con el incremento
del 0,32% del rendimiento se logré una mejora en el indicador OEE de 1,20%,
situandose en 65,29%, por lo que se puede concluir que se demostro la
potencialidad de la politica de maximos y minimos de inventario para promover

una mejora en la productividad de la empresa.

Pérez-Vergara et al. (2016), en su trabajo de investigacion “Mejoramiento mediante
herramientas de la Manufactura Esbelta, en una empresa de confecciones”, el
articulo tuvo como objetivo disefiar e implementar un plan de acciéon de mejora
continua mediante las herramientas de Manufactura Esbelta. Al término de la
investigacion, se redujeron los tiempos que no agregan valor en un 12%
representando un ahorro anual de $ 25 916 485.00. De igual forma, se mejoro el
ambiente de trabajo, obteniéndose una mejor imagen del area y creando una cultura
de trabajo en equipo y sentido de pertenencia por el puesto de trabajo y el proceso

en su conjunto.

2.2. Bases tedricas

2.2.1. Agua embotellada

El aumento sostenido en el consumo de agua embotellada se debe en gran parte a
la percepcion de los consumidores, quienes consideran que es una opcidn mas
saludable, viable y segura en comparacion con el agua del grifo. Esta preferencia
es evidente a nivel global y ha sido documentada ampliamente en estudios como el
de Gonzalez Hinojosa et al. (2018), que destacan como el agua embotellada se ha

convertido en la bebida preferida en muchos paises. Esta tendencia se ve reforzada
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por la desconfianza hacia los servicios publicos de agua potable, como apuntan
Garcia-Loor et al. (2020), quienes sefialan que la falta de confianza en la seguridad
y calidad del agua de grifo impulsa a los consumidores hacia alternativas

embotelladas.

El contexto econdmico también juega un papel crucial en este crecimiento, donde
la mercantilizacion del recurso hidrico, combinada con fuertes campafias de
marketing y una base econdmica so6lida para invertir en la industria, han fomentado
la expansion del mercado de agua embotellada (Lindoso Tato & Vilar Rodriguez,
2014). Estos elementos, junto con un crecimiento econdémico general, han permitido
que mas consumidores opten por esta alternativa, reflejando un cambio significativo

en las preferencias de consumo dentro de la poblacion.

En Peru, este fendmeno ha sido particularmente notable. Estudios como de Rojas
Salinas (2023) indica que entre 2014 y 2017, el consumo de agua embotellada
crecid significativamente, mientras que el consumo de bebidas gaseosas
experimento una disminucion, alterando la composicion del consumo de bebidas en
los hogares. Segiin Huanuco Porras et al. (2023), la industria del agua embotellada
en Pert esta en plena expansion, con un consumo anual de 1,400 millones de litros
y un crecimiento anual del 2%, en contraste con una desaceleracion en la industria

de bebidas gaseosas.

La regulacion es otro factor critico en la industria del agua embotellada. La Food
and Drug Administration (FDA) en Estados Unidos establece estandares que
muchas veces son adoptados como referencia por otras agencias reguladoras
alrededor del mundo (Garcia-Loor et al., 2020). En Peru, la normativa es clara en

cuanto a que el agua embotellada debe cumplir con estindares estrictos de

15



potabilidad y seguridad, siendo categorizada y etiquetada adecuadamente para
informar a los consumidores sobre la calidad del producto que estdn adquiriendo

(Cornejo Gajate, 2019; MINSA, 2010).

Desde el punto de vista de produccion, el proceso de fabricacion de agua
embotellada es intensivo y regulado. Comienza con la captura del agua de fuentes
confiables, seguida por un tratamiento y purificacion rigurosos para eliminar
cualquier impureza o microorganismo, garantizando asi la calidad y seguridad del
producto final. Los métodos de purificaciéon emplean tecnologias avanzadas de
filtrado y desinfeccion, que son esenciales para mantener la integridad del agua
hasta que llega al consumidor como lo describe Moscoso Salomon & Matos

Sifuentes (2018).

En la Tabla 3 se detallan los pardmetros iniciales de la materia prima abastecida por
la red publica de la EPS de Ilo, utilizada por la Empresa Mysti Serv S.A.C. en la
produccion de su agua de mesa. Este proceso comienza con el tratamiento del agua
que incluye técnicas de filtrado, ablandamiento, osmosis inversa y tratamiento con
ozono. Estos métodos son esenciales para asegurar que el producto final cumpla
con los estrictos estandares regulatorios nacionales. Entre estos se incluyen el
Decreto Supremo N° 031-2010-SA y la Norma Técnica de Salud N°071-
MINSA/DIGESA-V.01, una norma sanitaria que establece los criterios
microbiologicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de
consumo humano, ratificada mediante la Resolucion Ministerial N°591-
2008/MINSA. Estos estandares garantizan que el agua producida por Mysti Serv

S.A.C. sea segura y de alta calidad para el consumidor final.
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Tabla 3.

Andalisis de calidad de agua

Pardmetros Unidad de Red publica Agua de mesa
medida (EPS —Ilo) Elaborada

Conductividad uS/cm 1914 57.6
Dureza Total CaCOs mg/L 496.6 14.84
PH - 7.4 7.19
Turbiedad NTU 1.30 010
Sulfatos mg/L 368.5 9.36
Hierro mg/L 0.115 <0.002
Boro mg/L 2.86 0.257
Sodio mg/L 80 542
Coliformes Totales NMP/100 ml <l1.1 <I1.1
Huevos de Helmintos enlL Sin registro 0

Pseudomonas Aeruginosa en 100 mL Sin registro 0
Fuente: Empresa Mysti Serv S.A.C.

2.2.2. Gestion de Calidad Total (TQM)

El concepto de calidad ha sufrido una transformacion significativa a lo largo del
tiempo, ajustdndose para expandir sus objetivos y adaptar su enfoque segun las
necesidades cambiantes de las empresas. Actualmente, la calidad es reconocida no
solo como una garantia de progreso, sino también como una herramienta estratégica
indispensable para mantener la competitividad de las organizaciones. Estudios
demuestran que, en este contexto moderno, el equilibrio entre calidad y costo es
esencial, son importantes, ya que ambos componentes son determinantes y claves
en la competitividad de cualquier empresa (Donozo Salazar & Santa Maria

Norabuena, 2015)

La Gestion de Calidad Total (TQM) es un enfoque comprensivo que involucra una
serie de principios y técnicas disefiados para mejorar no solo la calidad sino también
la eficiencia operativa de una organizacion. Las herramientas asociadas con el
TQM, como los diagramas de espina de pescado, hojas de control, graficos de
control, histogramas, graficos de Pareto, diagramas de dispersion y diagramas de

flujo, forman la base para el analisis y mejora continua. Con el tiempo, se han
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integrado herramientas mas avanzadas y especificas en este enfoque, incluyendo
diagramas de afinidad, diagramas de relacion, diagramas de arbol, diagramas de
matriz, diagramas de flecha, y el diagrama de programa de decision de proceso
(PDPC), junto con analisis de datos de matriz. Estas herramientas adicionales
proporcionan métodos mas sofisticados y adaptados para enfrentar desafios

complejos en la gestion de la calidad (Bolafios Carnero & Leiva Gomez, 2020).

La implementacion del TQM ha mostrado resultados positivos en numerosos
sectores industriales, influenciando de manera significativa la satisfaccion del
cliente, la productividad y la rentabilidad de las empresas. Investigaciones recientes
subrayan que la adopcién del TQM en sectores de servicios y manufactura ha
mejorado notablemente estos aspectos, evidenciando un aumento en la eficiencia
operativa y la calidad del producto, lo que a su vez ha repercutido positivamente en

la rentabilidad general de las empresas (Khan, 2003; Wang et al., 2012).

Centrado en las necesidades del cliente, el TQM promueve una cultura de mejora
continua en todos los procesos de la organizacion. Cada proceso, ya sea operativo,
administrativo o interdepartamental, es definido y revisado de manera constante
con el objetivo de optimizar tanto la eficacia como la eficiencia. Esta practica no
solo mejora los productos y servicios ofrecidos, sino que también fortalece la

posicidon competitiva de la empresa en el mercado (Bellido Luna, 2019).

Implementar el TQM es un compromiso a largo plazo que requiere inversiones
sustanciales, cambios organizativos profundos y un periodo de ajuste durante el
cual la organizacion debe asimilar y estabilizar los cambios. La adopcion de TQM
transforma la estructura y la cultura organizativas, lo cual es fundamental para

lograr y mantener mejoras sostenibles en la performance y la competitividad
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(Abanto, 2017). Esta transformacion permite a las empresas adaptarse mejor a las
exigencias del mercado moderno, siendo crucial para su supervivencia y
crecimiento continuo en un entorno empresarial cada vez mas exigente y

globalizado.

El concepto de calidad ha evolucionado significativamente a lo largo del tiempo,
adaptando sus objetivos y enfoque segun las necesidades cambiantes de las
empresas. En la actualidad, la calidad no solo se considera una garantia de progreso,
sino también una herramienta estratégica esencial para la competitividad
organizacional. En este contexto, la relacion entre precio y calidad se convierte en
un factor critico, destacando la importancia de equilibrar ambos para mantener una
posicion competitiva en el mercado (Donozo Salazar & Santa Maria Norabuena,

2015).

2.2.2.1. Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como "Diagrama de Causa-Efecto" o
"Diagrama de Espina de Pescado", es una herramienta fundamental en el andlisis
de problemas que facilita la identificacion exhaustiva de las causas subyacentes que
generan complicaciones en los entornos productivos. Este método es ampliamente
valorado por su capacidad para simplificar y estructurar jerarquicamente las causas,
lo cual facilita enormemente la identificacion de las raices de los problemas y la
implementacion de soluciones efectivas. La efectividad del Diagrama de Ishikawa
depende en gran medida de la calidad y precision de los datos utilizados, lo que
subraya la necesidad de contar con un sistema de recoleccion de datos riguroso y
confiable (Alvarez Zaldivar & Hernandez Areu, 2020; Venanzi et al., 2018; Dubé-

Santana et al., 2017).
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2.2.2.2. Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto, fundamentado en el Principio de Pareto o la Regla del 80/20,
es una herramienta crucial en la gestion de calidad que permite priorizar y
estructurar las causas asociadas a problematicas dentro de una organizacion. Este
grafico de barras es instrumental en destacar las causas mas influyentes, orientando
los esfuerzos de mejora hacia las areas que generan un mayor impacto en la calidad
de la produccion. La aplicabilidad del Diagrama de Pareto se extiende a varios
sectores, desde la industria alimentaria hasta la manufacturera, demostrando su
versatilidad y eficacia en mejorar procesos y resultados (Gutiérrez Pulido & De la

Vara Salazar, 2009; Montesinos Gonzalez et al., 2020; Idrissi et al., 2015).

2.2.3. Mejora continua

La mejora continua representa un enfoque organizacional dindmico que busca
optimizar constantemente todas las actividades de la empresa para elevar la calidad
total. Este proceso no solo implica una serie de acciones planificadas para agregar
valor y mejorar el rendimiento organizacional, sino también requiere la
participacion activa de todo el equipo humano. La direccion debe liderar estos
esfuerzos, proporcionando el soporte y la autoridad necesarios para implementar

cambios efectivos (Proafio et al., 2017).

Existen dos tipos de mejora continua: las que responden a fallos inmediatos y son
esenciales para el funcionamiento continuo, y aquellas que surgen de una
reevaluacion profunda de los procesos laborales, vinculadas con el aprendizaje
organizacional. Estos esfuerzos de mejora son cruciales no solo para responder a

problemas actuales sino también para anticipar futuros desafios (Belohlavek, 2006).
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La implementacion de un sistema de gestion de calidad basado en la mejora
continua puede transformar significativamente la satisfaccion del cliente, la
eficiencia operativa, y reducir los costos, ademas de fomentar la innovacion
empresarial. Este enfoque permite a las organizaciones adaptarse a los cambios del
mercado y mantenerse competitivas en un entorno globalizado (Kaplan & Norton,

2010; Nabavi et al., 2014).

De acuerdo a Alcalde San Miguel (2007) y Montesinos Gonzalez et al. (2020), el
Ciclo de Mejora de Deming, que consta de las etapas de Planificar, Hacer, Verificar
y Actuar, es un método probado para alcanzar mejoras continuas. Estas etapas
permiten a las organizaciones mejorar continuamente la calidad de la produccion,
adaptandose y prosperando en entornos competitivos y globalizados (Alcalde San

Miguel, 2007; Montesinos Gonzalez et al., 2020).

¢ Planificacion: se estudia el estado de la empresa, se identifican los problemas u
oportunidades de mejora, se definen las posibles soluciones y se seleccionan

aquellas que mejor se adapten a los objetivos establecidos.

e Hacer: se capacita al equipo humano y se ejecutan las acciones planificadas con

el fin de resolver problemas o implementar mejoras

e Verificar: se comprueba si los resultados obtenidos coinciden con los esperados.

e Actuar: una vez aprobado el buen funcionamiento de las mejoras, se aplican los

cambios necesarios a toda la organizacion.

2.2.4. Herramientas Lean Manufacturing
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Lean Manufacturing es una metodologia avanzada y una filosofia de produccion
que centra sus esfuerzos en la eliminacion de todo desperdicio y en la instauracion
de un proceso de mejora continua. Esta filosofia enfatiza la adiciéon de valor al
producto o servicio final, involucrando activamente a todos los empleados y
minimizando el uso excesivo de recursos como el esfuerzo humano, el tiempo, el
espacio y los movimientos innecesarios en los procesos de produccion. El principal
propoésito de Lean Manufacturing es incrementar la eficiencia operativa, reducir
costes de produccidn, mantener altos estdndares de calidad y, por ende, maximizar
la rentabilidad de la empresa (Quesada Castro & Arrieta Posada, 2019; Viteri Moya

etal., 2016).

Un aspecto fundamental de Lean Manufacturing es la identificacion y eliminacion
sistematica de los siete tipos de desperdicios definidos dentro de esta metodologia:
sobreproduccion, tiempos de espera, transporte innecesario, exceso de
procesamiento, inventarios excesivos, movimientos innecesarios y defectos en el
producto. Estos desperdicios son considerados actividades que no afiaden valor para
el cliente y, ademas, representan costos adicionales innecesarios para la empresa

(Quifiones Carbajal, 2021).

Diversas industrias han adoptado las herramientas de Lean Manufacturing,
logrando combinaciones de técnicas y elementos que han resultado en mejoras
significativas del flujo de produccion. Estos esfuerzos son frecuentemente
respaldados por la alta direccion, que estd plenamente convencida de la importancia
de estas practicas para la optimizacion de recursos y la eliminacion eficaz de los
desperdicios (Cuggia-Jiménez et al., 2020; Guerrero Moreno et al., 2019; Sarria

etal., 2017).
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2.2.4.1. Mapa del flujo de valor (VSM)

El Mapa del Flujo de Valor (VSM, por sus siglas en inglés) es una herramienta
esencial en el contexto de Lean Manufacturing, ampliamente utilizada para
visualizar y analizar tanto el estado actual como el estado futuro deseado del flujo
de valor en la produccion de bienes y servicios. El VSM es crucial para identificar
y coordinar el flujo de produccion, eliminando actividades sin valor agregado y
mejorando la eficiencia operativa. Esta herramienta desempena un papel vital en la
deteccion de ineficiencias y en la facilitacion de decisiones estratégicas para la
mejora de los procesos (Aguilar, 2019; Arroyo Paredes, 2018; Hernandez

Fernandez, 2018).

La aplicacion conjunta del VSM con otras metodologias de Lean Manufacturing
conduce a una significativa optimizacion de los procesos productivos, lo que se
traduce en una reduccidn de desperdicios y, consecuentemente, en una mejora de la
calidad y una reduccion de costos operativos. E1 VSM utiliza iconografia especifica
para representar los flujos de material e informacion, lo que ayuda a visualizar
claramente el proceso y facilita la identificacion de puntos de mejora y cuellos de

botella (Aguilar, 2019; Womack & Jones, 2008).

Para la interpretacion del mapa VSM se debe tener en consideracion los iconos del
flujo de material y los iconos de informacion que se indican en la Figura 1 y Figura

2.

Los pasos esenciales para llevar a cabo una implementacion efectiva del VSM
incluyen la identificacién del producto, la familia de productos o el servicio en

cuestion, la definicion del estado actual y futuro del VSM, el establecimiento de los
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pasos requeridos para alcanzar la situacion proyectada y, finalmente, la ejecucion

de las modificaciones necesarias (Arroyo Paredes, 2018).

Figura 1.

Iconos del flujo de material del diagrama VSM

/\

Operacion del

Fuentes externas Caja de datos Inventario
proceso
== — O
Operador Transporte Sistema Push Producto
terminado
Figura 2.

Iconos del flujo de informacion del diagrama VSM

’ T & Up time
Informacién manual de Informacion electronica L l_l
flujo del flujo Lead time

Bravo Fernandez (2023), describe que la implementacion efectiva del Mapa del
Flujo de Valor (VSM) es un proceso metoddico que requiere una secuencia clara de
pasos para maximizar su eficacia y asegurar que las mejoras en los procesos de
produccion sean sostenibles y alineadas con los objetivos estratégicos de la
empresa. A continuacion, se describen los pasos esenciales para llevar a cabo una

implementacion exitosa del VSM:

e Identificacion del Producto o Servicio: El primer paso en la implementacion del
VSM consiste en identificar claramente el producto, la familia de productos o

el servicio que sera analizado. Este paso es crucial, ya que define el alcance del
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analisis y asegura que todos los esfuerzos posteriores estén focalizados en las

areas de mayor impacto para la organizacion.

Definicion del Estado Actual: Antes de proponer cualquier cambio, es necesario
tener un entendimiento completo del estado actual del flujo de valor. Esto
implica mapear todos los procesos involucrados en la produccion o entrega del
servicio, desde la recepcion de materias primas hasta la entrega del producto
final al cliente. Este mapa debe incluir todos los flujos de material e
informacion, identificando claramente donde y como se agregan valor y donde

se generan desperdicios.

Definicion del Estado Futuro: Una vez establecido el estado actual, el siguiente
paso es definir el estado futuro deseado del VSM. Esto implica establecer
objetivos claros y realistas para la mejora, basados en la eliminacion de
desperdicios y la optimizacién de procesos. En esta fase, se determinan los
cambios necesarios para alcanzar un flujo de valor mas eficiente y efectivo, que

mejore la calidad del producto y reduzca los tiempos y costos de produccion.

Planificacién de los Pasos Requeridos: Con el estado futuro claramente
definido, el siguiente paso es desarrollar un plan detallado de las acciones
necesarias para lograr esta nueva configuracion. Esto puede incluir la
reorganizacion de los procesos de trabajo, la introduccion de nuevas tecnologias
o técnicas, la capacitacion del personal o la modificacion de las instalaciones.
Es importante que este plan sea integral, incluyendo tanto los requisitos de

recursos como los plazos estimados para cada etapa del proceso.

Ejecucion de las Modificaciones: El tltimo paso es la implementacion de las

modificaciones planificadas. Este paso requiere una gestion cuidadosa para
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asegurar que los cambios se realicen sin interrumpir las operaciones diarias mas
de lo necesario. Durante esta fase, es crucial mantener una comunicacion
constante con todos los niveles de la organizacion para asegurar el apoyo y la
comprension de los cambios. Ademas, es recomendable realizar un seguimiento
continuo y evaluar los resultados obtenidos en comparaciéon con los objetivos

planteados inicialmente.

2.2.4.2. Takt time

El Takt time es una herramienta clave en la filosofia Lean Manufacturing, disefiada
para ayudar a las empresas a sincronizar la produccion con la demanda del mercado
y lograr una produccion eficiente y rentable (Womack & Jones, 2008). Se define
como el tiempo disponible para producir un producto dividido por la demanda del
mercado para ese producto (Socconini, 2019). En otras palabras, el Takt time indica
el ritmo al que se debe producir un producto para satisfacer la demanda del

mercado, la cual se determina empleando la siguiente formula:

td
TT = v (1)
Donde:
TT :  Ritmo de produccién (Takt Time) permitido durante el turno de
produccion. (segundos/L).
td : Tiempo disponible de produccion diaria. (segundos).
\" : Volumen de produccion diaria (L).

La implementacion del Takt time en la produccion permite a las empresas establecer
un ritmo de produccion constante y equilibrado, lo que ayuda a reducir los tiempos

de espera y los tiempos de ciclo, y aumentar la eficiencia y la productividad en
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general (Nallusamy & Adil Ahamed, 2017). Ademas, el Takt time también puede
ayudar a las empresas a identificar los cuellos de botella y los problemas en el

proceso productivo, lo que permite realizar mejoras continuas y optimizar la

produccion (Shah & Ward, 2003, 2007).

2.2.4.3. Tiempo de ciclo (T/C)

El Tiempo de ciclo es una herramienta del Lean Manufacturing, disefiada para
medir el tiempo que tarda un producto en pasar por todo el proceso productivo,
desde el inicio hasta la entrega al cliente final. Su uso es crucial para optimizar la

eficiencia del proceso y reducir los lapsos de espera (Gnanavel et al., 2017).

La implementacién del T/C en la produccion permite a las empresas medir y
mejorar la eficiencia en el proceso productivo. Ademas, también permite a las
empresas identificar los cuellos de botella y los problemas en el proceso productivo,
lo que permite realizar mejoras continuas y optimizar la produccion (Shah & Ward,

2007).

Se ha demostrado que el T/C desempeina un papel esencial en la amplificacion de
la productividad en la industria manufacturera. El analisis recalca que la reduccion
del Tiempo de Ciclo conlleva mejoras en la eficiencia en la asignacion de recursos,
junto con la disminucion de los costos asociados a la produccion (Taifa & Vhora,

2019).

2.2.4.4. Mantenimiento productivo total (TPM)

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una herramienta utilizada en Lean

Manufacturing para mejorar la eficiencia y la productividad de la maquinaria y los
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equipos utilizados en el proceso productivo, reduciendo los tiempos de inactividad

no planificados (Chan et al., 2005).

El TPM se enfoca en la prevencion de fallas y el mantenimiento regular de los
equipos para evitar tiempos de inactividad y reducir los costos asociados con el
mantenimiento correctivo (Canahua Apaza, 2021). Ademas, el TPM también puede
ayudar a las empresas a identificar las causas subyacentes de las fallas en los
equipos y a implementar medidas preventivas para evitar futuras fallas (Ahuja &

Khamba, 2008).

Para calcular los indicadores que determinan el OEE, se utilizan las siguientes

férmulas:

a) Disponibilidad:

td — tm
D= (2
o 2)
Donde:
D : Porcentaje del tiempo que el equipo o maquinaria estd disponible para
su uso en el proceso de produccion (%).
td : Tiempo disponible de produccion diaria (h).
tm : Tiempo muerto durante el turno de produccion (h).
b) Eficiencia:
PT
TP A3)
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Donde:

E : Porcentaje de produccion que el equipo o maquinaria estd produciendo
en relacion con el tiempo de produccion prevista (%).
PT : Produccion Total (L).

PP : Produccién prevista (L).

¢) Calidad:

PT — Pd
C=——— 4
BT “4)
Donde:
C : Porcentaje de produccion correcta en relacion con el total de produccion
(%).

PT : Produccion Total (L).
Pd : Produccion defectuosa (L).
d) Porcentaje de rendimiento global - OEE:

OEE=D=#*Ex*C PPN ()
Donde:
OEE : Porcentaje de rendimiento global de los equipos y maquinarias (%).
D :  Disponibilidad (%)
E : Eficiencia (%)
C : Calidad (%)
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2.2.5. Productividad

La productividad es un factor clave para el crecimiento econdémico y la prosperidad,
ya que se refiere a la eficiencia con la que se utilizan los recursos para producir
bienes y servicios (Brynjolfsson & McAfee, 2014). La medicion de la productividad
a través de métricas como la produccion por hora, el costo por unidad producida y
el tiempo de ciclo es fundamental para evaluar el desempefio de una organizacion
(Aguilar, 2019). Para determinar la productividad, se tomaron como referencia las
investigaciones realizadas por (Agurto Medina & Bernal Nuifiez, 2020; Calderon &

Chavez, 2020; Lezama & Chegne, 2019), la cual se calculé empleando la siguiente

formula:
PT
tT* 0 ©)
Donde:
P . Litros producidos por unidad de tiempo y cantidad de operarios
(L/h-H).
PT : Produccion Total (L).
tT :  Tiempo total utilizado, es la suma del tiempo disponible y los
tiempos muertos registrados durante el turno de produccion (h).
0 : Operarios (H).

Elevar la productividad en una organizacién es esencial para lograr metas y obtener
beneficios financieros, como un mayor interés por parte de los clientes, mayor flujo

de efectivo, mejor rendimiento sobre los activos y mayores utilidades. Estos
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beneficios permiten a las organizaciones tener mas capital para invertir en la
expansion de su capacidad y la creacion de nuevos empleos (Quifiones Carbajal,

2021).

Para mejorar la productividad, se pueden emplear enfoques como Lean
Manufacturing, Six Sigma y automatizacion, los cuales han demostrado ser
efectivos en la reduccion de tiempos de espera, mejora de la calidad del producto y
aumento general de la productividad (Shah & Ward, 2003). La implementacion de
Lean Manufacturing en particular ha mostrado reducir costos, aumentar la
eficiencia y optimizar los procesos productivos. Esto incluye la eliminacion de
desperdicios y la optimizacion de los procesos, lo cual conduce a una mejora en la
calidad del producto final y una reduccion en los tiempos de entrega (Rother, 1999;

Venkat Jayanth et al., 2020).

2.3. DEFINICION DE TERMINOS

Desperdicios: Son actividades que consumen tiempo, recursos y espacio, pero no
contribuyen a satisfacer las necesidades del cliente. En japonés, se les llama "muda"

(Socconini, 2019).

Medicion: Es la accion y efecto de medir y medir es determinas unca cantidad

comparandola con otra (Rodriguez & Gomez, 1991).

Flujo de Valor: Son las actividades especificas requeridas para disefiar, ordenar y
proveer un producto desde el concepto hasta el lanzamiento, desde la orden de
compra hasta su entrega, y desde la materia prima hasta su entrega al cliente

(Hernéandez Matias & Vizan Idolpe, 2013).
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Estandarizacion: En la gestion empresarial, se desarrollan procedimientos y
protocolos estandarizados para realizar tareas o procesos de manera consistente.
Esto puede incluir la estandarizacion de procesos de produccion, procedimientos de
seguridad en el trabajo, procesos de atencion al cliente y mas (Palacios Acero,

2009).

Cuellos de botella: Un punto en un proceso o sistema en el que la capacidad o la
velocidad estan limitadas o restringidas, lo que afecta negativamente el rendimiento

general (Socconini, 2019).

Flujo de valor: Las actividades especificas requeridas para disefar, ordenar y
proveer un producto determinado, desde el concepto hasta el lanzamiento, desde la
orden de compra a su entrega y desde la materia prima hasta su entrega al cliente

(Hernandez Fernandez, 2018).

Plan de mejora continua: Conjunto de acciones y estrategias disefiadas para
identificar, analizar y abordar areas de mejora dentro de una organizacion, proceso
o sistema de manera constante y sistematica (Agurto Medina & Bernal Nufez,

2020)
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[Il. METODOLOGIA
3.1. Tipo y nivel de investigacion

En el presente trabajo de investigacion se busca evaluar la aplicacion de las
herramientas Lean Manufacturan en la productividad del proceso de produccion de

agua embotellada de la empresa Mysti Serv S.A.C.

Este estudio investiga la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing en
la productividad del proceso de produccion de agua embotellada en la empresa
Mysti Serv S.A.C. Se adopté un enfoque de investigacidon mixto, combinando
métodos cuantitativos y cualitativos, para analizar el impacto de las herramientas
de Lean Manufacturing. El nivel de investigacion es descriptivo, centrado en
describir como estas herramientas influencian el proceso productivo. Se utilizé un
disefio experimental de pre-test y post-test con un solo grupo para llevar a cabo el

estudio.
3.2. Ambito temporal y espacial

Este trabajo de investigacion se realizd entre febrero y mayo de 2022 en la empresa
Mysti Serv S.A.C., situada en la Urbanizacion Costa Azul Mz B Lt 1, en el distrito

de Ilo, provincia de Ilo, Region Moquegua.
3.3. Poblacion y muestra

La poblacion de estudio se centr6 en la linea de produccion de agua embotellada de
la empresa Mysti Serv S.A.C., especificamente en las unidades envasadas en
formatos de caja de 20 L, bidones de 20 L y botellas de 7 L, como se detalla en la

Tabla 4. Para cada prueba realizada durante el periodo de febrero a mayo de 2022,
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se seleccionaron diez muestras mediante un muestreo por conveniencia. La eleccion
de analizar esta linea de produccion se debe a la constancia en los pardmetros
operativos que se mantienen de lunes a viernes. Ademads, se escogié comparar la

produccion de febrero y mayo para realizar el analisis de pre-test y post-test.

Tabla 4.

Presentaciones de productos ofertados por la empresa Mysti Serv S.A.C.

Presentacion Producto Material
Bidon de 20 L Policarbonato (retornable)
~ Polietileno de baja densidad
Cajade20 L lv con metalizado exterior (no
L\" retornable)
2=
Botella de plastico Tereftalato de polietileno (no

de 07 L retornable

3.4. Instrumentos

3.4.1. Observacion

Esta técnica de investigacion fue empleada para establecer un contacto directo
dentro de las instalaciones de Mysti Serv S.A.C., permitiendo una descripcion
detallada del estado situacional de la empresa. Asimismo, facilitdé el examen e

identificacion de los problemas que se pretenden resolver mediante la aplicacion de
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las herramientas de Lean Manufacturing. Durante el proceso, se llevo a cabo un

registro sistematico de los datos recolectados.

Los estudios de Gonzalez Echavarria et al. (2020; Martinez-Delgado et al. (2019;
Urbina Escobar, (2018) han demostrado que este método es eficaz para obtener
informacion detallada sobre el comportamiento individual y las dindmicas de grupo
en el entorno laboral. Esta informacion es crucial para identificar las fortalezas y
debilidades organizacionales. Ademas, los autores sugieren que el instrumento de
observacion puede ser complementado con otras técnicas de recoleccion de datos,

lo que proporciona una vision mas amplia y completa del problema a investigar.

3.4.2. Lista de cotejo

Se aplicaron listas de cotejos que se adecuaron a formatos propuestos en el uso de
herramientas Lean Manufacturing, para la verificacion de presencia o ausencia de
conductas, secuencia de acciones, actividades y procesos dentro de la empresa y de

esta manera poder sistematizar los datos recolectados.

El uso del instrumento de lista de cotejo ha sido validado en investigaciones que
utilizan las herramientas Lean Manufacturing para incrementar la productividad.
Varios estudios han demostrado que la lista de cotejo es una herramienta efectiva
para evaluar y medir el cumplimiento de los principios y practicas Lean en un

entorno de produccion (Ali, 2019; Borges et al., 2015).

3.4.3. Hoja de Registro

En la hoja de registro se compilaron datos provenientes del proceso de produccion,

asi como informacion histérica, permitiendo realizar una evaluacion y analisis
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detallado de la situacion actual de la productividad, que es la variable dependiente

en este estudio.

La validez del uso de la Hoja de registro en investigaciones que aplican
herramientas de Lean Manufacturing ha sido respaldada por diversos estudios.
Andrade et al. (2019); Montesinos Gonzalez et al. (2020); Venanzi et al., (2018)
han demostrado que esta herramienta es eficaz para registrar meticulosamente los
datos y medir la adherencia a los principios y practicas de Lean en un entorno de
produccion. Esta metodologia permite no solo registrar y analizar los datos de
produccion, sino también identificar areas de mejora y evaluar el progreso en la

implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing.

3.5. Procedimientos

Los procedimientos seguidos en este trabajo de investigacion inicid con la
realizacion de un diagnostico del proceso de produccion actual mediante la
identificacion de problemas que afectan la productividad usando el diagrama de
Ishikawa y el diagrama de Pareto, elaboracion de un plan de mejora continua en el
area de produccion y finalmente la implementaciéon de las herramientas Lean
Manufacturing (mapa del flujo de valor, takt time, tiempo de ciclo y mantenimiento
productivo total) en el area de produccion de agua embotellada de la empresa Mysti

Serv S.A.C., a continuacion, se detalla el procedimiento realizado:

3.5.1. Proceso de produccion de agua embotellada

Como parte de la metodologia de esta investigacion, se realizd una exhaustiva
revision de los documentos de gestion de la empresa Mysti Serv S.A.C., asi como

visitas a su planta de produccion de agua embotellada. Esto permitié describir

36



detalladamente los procesos operacionales requeridos para la produccioén de agua

embotellada (Figura 3).

Figura 3.

Diagrama de flujo del proceso de produccion de agua embotellada en la empresa Mysti

Serv S.A.C.
Insumos y Materiales Agua potable Envases
Almacenamiento Captacion Almacenamiento
Inspeccién Almacenamiento Acondicionamiento
Filtrado Inspeccién
Purificaciéon
Envasado
Etiquetado y fechado

Almacenamiento

A continuacidn, se detallan las actividades operacionales de acuerdo a los diferentes

ambientes de la planta de produccion de agua embotellada de la empresa:
Area de almacenamiento de materiales e insumos quimicos:
e Almacenamiento: Se almacenan los materiales e insumos quimicos en un lugar

adecuado, protegidos de la humedad, la luz y el calor, para preservar sus
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propiedades y evitar su deterioro, para luego ser usados en la linea de

produccion antes del envasado del producto final.

Inspeccion: Se realiza una inspeccion visual y fisica de los materiales e insumos
para asegurarse de que cumplan con los estdndares de calidad establecidos. Esto
incluye verificar que las botellas estén libres de defectos, las tapas estén en buen
estado y las etiquetas sean legibles y estén correctamente impresas.

Posteriormente estos son trasladados a la linea de produccion.

Area de lavado y desinfeccion de envases:

Almacenamiento: La empresa cuenta con 3 tipos de presentaciones en
diferentes envases (bidones de 20 L, caja de 20 L y botellas de 7 L), estos
envases vacios se almacenan en dos areas diferentes los envases de bidones de
20 L se almacenan cerca al area de lavado y desinfeccion de envases, y las
presentaciones de caja de 20 L y botella de 7 L son almacenados en el area de

almacenamiento de materiales.

Acondicionamiento: El acondicionamiento de los envases tiene un
procedimiento diferente para cada presentacion. Los bidones de 20 L son
lavados por un operario de manera manual, la cual utiliza agua caliente y
detergente para remover la suciedad y los residuos de la superficie del envase,
posteriormente el bidon es enjuagado con agua purificada para eliminar
cualquier residuo del detergente. Las cajas de 20 L se preparan juntando los
pliegues de carton con goma sintética. Las botellas de 7 L vienen listas para

poder envasar.
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Inspeccion: Se realiza una inspeccion visual y fisica de los para asegurarse de
que cumplan con los estandares de calidad establecidos, para posteriormente

trasladarlos a la linea de produccion y proceder con el envasado.

Area de linea de produccion de agua de mesa:

Captacion: La empresa utiliza agua potable suministrada por la red ptblica de
la EPS de Ilo como materia prima. El agua potable captada debe cumplir con
los siguientes parametros: pH de 6 a 8, TDS (Total de Solidos Disueltos)

menores a 1200 ppm y Cloro residual en el rango de 0.5 a 1.0 ppm.

Almacenamiento: El agua se almacena en 2 tanques de agua con una capacidad

de 2500 L. El agua almacenada alimenta la planta de tratamiento y purificacion.

Filtrado: El proceso de filtrado consta de un filtro multimedia para atrapar
particulas suspendidas de 10 — 15 micrones a mas, un filtro de carbon activado
para eliminar impurezas y mejorar el sabor, filtros de sedimentos de diferentes
porosidades para eliminar particulas pequefias de 5 a 1 micrones y un
ablandamiento mediante resinas de intercambio i6nico de tipo cationicas que
sustituyen el calcio y magnesio del agua por sodio para eliminar la dureza del
agua. Estos procesos aseguran que el agua embotellada cumpla con los

estandares de calidad establecidos.

Purificacion: Los procesos de purificacion en la produccion de agua
embotellada incluyen la Osmosis inversa para eliminar solidos disueltos
mediante membranas permeables, tratamiento con luz ultravioleta para
esterilizar el agua, y por ultimo se utiliza un generador de ozono para prevenir

el crecimiento bacteriologico.
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e Envasado: El proceso de envasado es controlado por un equipo que regula el
caudal de agua para que sea constante y uniforme, garantizando asi la precision
en el envasado. El envasado se realiza en tres presentaciones: Envase retornable
de policarbonato 20, envase no retornable caja de 20L y envase no retornable

de7 L.

e Etiquetado y Fechado: Las presentaciones de agua de mesa son etiquetados y

codificados manualmente por el operario.
Area de almacén de producto final:

e Almacenamiento: Los productos terminados son almacenados temporalmente
en parihuelas, a excepcion de las botellas en presentacion de 7 L, ya que estas

estaran ubicadas en estantes.
3.5.2. Diagnostico del proceso de produccion

El diagnostico del proceso de produccion de agua embotellada se llevd a cabo
mediante un enfoque estructurado que incluy6 la aplicacion de dos herramientas
fundamentales: el diagrama de Pareto y el diagrama de Ishikawa. Este proceso se
realizo con el objetivo de identificar las principales problematicas que impactan la
productividad en la planta de Mysti Serv S.A.C. A continuacion, se detalla el

procedimiento seguido:

e Recopilacion de Informacion: Se recopilaron documentos relevantes
relacionados con el proceso de produccion de agua embotellada, tales como
manuales de operacion, registros de produccion, informes de calidad y cualquier
otro documento que proporcionara informacion sobre el funcionamiento del

Pproceso.
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Visitas a la Planta de Produccion: Se realizaron visitas presenciales a la planta
de produccion de Mysti Serv S.A.C. para observar directamente el desarrollo de
las actividades y los procedimientos operativos. Durante estas visitas, se pudo
interactuar con el personal involucrado en el proceso y obtener informacion de

primera mano sobre las operaciones.

Analisis de Causa y Efecto: Se elabord el diagrama de Ishikawa tomando
como referencia las investigaciones de Bellido Luna (2019); Namuche
Huamanchumo & Zare Desposorio (2016); Torres, (2020). Este diagrama se
utilizd para realizar un diagndstico situacional del proceso de produccion y
analizar las problematicas en el area correspondiente con el fin de realizar una
lluvia de ideas para identificar los diversos desperdicios, tales como
sobreproduccion, sobreinventario, defectos, transporte innecesario, procesos
innecesarios, tiempo de espera y movimientos innecesarios. Posteriormente, se
procedio al analisis de las causas de los problemas identificados, agrupandolos
segiin los desperdicios correspondientes, los cuales se representaron en el
diagrama de causa y efecto (Figura 4). Este proceso facilitd la identificacion de
las areas criticas del proceso de produccion y sentd las bases para establecer
acciones concretas orientadas a mejorar la eficiencia y reducir los desperdicios

en el futuro.

Identificacion de problemas potenciales: Para elaborar el diagrama de Pareto,
se tomd como base las investigaciones realizadas por (Carrera Cabezas, 2019;
Salazar Bozzeta, 2017; Torres, 2020), para priorizar las problematicas
identificadas, que contribuyen a la baja productividad en la produccion de agua

embotellada de la empresa. Se utiliz6 una hoja de ponderacion (Anexo 1) para
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evaluar las problematicas identificadas en el diagrama de Ishikawa. La
evaluacion se llevo a cabo con el personal que trabaja en el area de produccion,
utilizando una escala hedonica del 1 al 5 para determinar la importancia de cada
causa. Posteriormente, se calcul6 la frecuencia de cada desperdicio y se ordeno
de manera descendente. Con esta informacion, se grafico el diagrama de Pareto
para identificar los problemas mas importantes. El punto de corte se determino
a partir del andlisis del diagrama, lo que permitié enfocar los esfuerzos en

solucionar las causas mas relevantes.

3.5.3. Elaboracion de Plan de mejora continua

Con el objetivo de implementar las herramientas de Lean Manufacturing, se
desarrolld un plan de mejora continua a partir de las problematicas priorizadas en
el diagnodstico realizado. Para el desarrollo del plan, se siguié la metodologia
PHVA, también conocida como el Ciclo de Deming, tomando como referencia las
investigaciones de Alayo Gomez & Becerra Gonzales (2014; Bellido Luna (2019).
Esta metodologia consta de cuatro etapas para cada proceso, con el objetivo de

mejorar la calidad y resolver los problemas priorizados.

En la etapa de Planificar se definieron los objetivos, el alcance, las acciones
requeridas, los responsables, los recursos necesarios y el plazo requerido para la
ejecucion del plan. En la etapa de Hacer se establecid los pasos para la
implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing, como el mapa del
flujo de valor (VSM), el takt time, el tiempo de ciclo y el mantenimiento productivo
total (TPM). En la etapa de Verificar se analizaron los datos para determinar si se
habian alcanzado los resultados deseados, identificando errores y problemas

pendientes de resolver. Finalmente, en la etapa de Actuar se desarrollaron las
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indicaciones para el seguimiento, evaluacién y monitoreo para identificar las

mejoras en los procesos y se document? el ciclo para futuras revisiones.

3.5.4. Implementacion de herramientas Lean Manufacturing

Siguiendo el plan de mejora continua elaborado previamente, se procedid a
implementar las herramientas de Lean Manufacturing seleccionadas para optimizar

el proceso de produccion de agua embotellada en la empresa Mysti Serv S.A.C.

La implementacion de estas herramientas de Lean Manufacturing en la empresa
Mysti Serv S.A.C. se sustenta en los fundamentos teodricos y las experiencias
practicas documentadas en trabajos previos realizados por autores, como
Hernandez Matias & Vizan Idolpe (2013); Socconini (2019); Villasefior & Galindo,

(2007).

A continuacion, se detalla el procedimiento realizado para la implementacion de
cada una de estas herramientas Lean Manufacturing en la linea de produccion de

agua embotellada de la empresa:

e Mapeo del flujo de valor (VSM): Se identificaron los procesos que agregan
valor y aquellos que no lo hacen, asi como también los cuellos de botella y los
tiempos de espera. Una vez que se maped el FVA, se disefiaron los cambios
necesarios para mejorar la eficiencia del proceso. El mapa resultante incluyo
una descripcion detallada de los procesos, tiempos de ciclo, nimero de
operarios y los tiempos de espera. Posteriormente, se procedié a implementar
los cambios necesarios en el proceso de produccion. Estos cambios incluyeron
la reorganizacion de la linea de produccion, la eliminacion de actividades que

no agregan valor, la mejora de la calidad del producto y la reduccion del tiempo
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de ciclo. Una vez que se implementaron los cambios necesarios, se procedio a
crear el mapa del flujo de valor futuro (FFV), midiendo y monitoreando el
desempefio del proceso. Esto permitid evaluar la efectividad de las mejoras

implementadas y detectar posibles areas de oportunidad para seguir mejorando.

Takt time: Se determino la demanda requerida durante el turno de trabajo en
funcion de la produccion diaria en litros de agua. Una vez que se han definido

la demanda requerida y el tiempo disponible, se procedio a calcular el takt time.

Tiempo de ciclo: Se analizaron los tiempos de ciclo de cada una de las
actividades del proceso de produccion, buscando nivelar y equilibrar la carga
de trabajo. Para medir los tiempos de ciclo, se utilizaron hojas de registro
(Anexo 14) que permitieron documentar el tiempo necesario para completar
cada proceso, una vez realizado el mapeo del Flujo de Valor Actual (FVA). Tras
este analisis detallado, se implementaron mejoras en la distribucion de la planta
y en los métodos de trabajo, con el fin de reducir los tiempos de ciclo y alcanzar
el takt time establecido. Finalmente, se capacito al personal de produccion en
técnicas de mejora continua y trabajo estandarizado para mantener el ritmo de

produccion deseado.

Mantenimiento productivo total (TPM): Se utilizaron indicadores que
determinen la disponibilidad, eficiencia y calidad. Estos indicadores dan como
resultado el indice de eficiencia global del equipo, conocido como OEE
(Eficiencia General de los Equipos). El proceso de implementacion del TPM
comenzd con la identificacion y evaluacion de los equipos y maquinarias
utilizados en el proceso de produccion. Se reviso su capacidad, disponibilidad

y rendimiento para determinar si cumplen con las especificaciones necesarias
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para el proceso. A continuacion, se procedio a la recopilacion de datos de los
productos defectuosos (Anexo 13) y las paradas de equipos y/o maquinarias
mediante hojas de registro (Anexo 12). Con los datos recopilados, se realizé un
analisis del OEE para identificar las areas en las que se puede mejorar la
eficiencia. Finalmente, se establece un programa de mantenimiento preventivo
y un sistema de seguimiento y medicion continuos (Anexo 11), para monitorear
el rendimiento de los equipos y garantizar que se mantengan los niveles de

eficiencia alcanzados.

3.6. Analisis de datos

Para el presente trabajo de investigacion se utilizd un disefio pre experimental
denominado “Disefio de Pre-test y Post-test con un solo grupo”, ya que se analiz6
la influencia de las herramientas Lean Manufacturing en la productividad en el

proceso de produccion de agua embotellada de la empresa Mysti Serv S.A.C.

Este disefio se diagrama de la siguiente forma:

0, - X-0, U RSN (7))
Donde:
O1 : Muestra previa a aplicacion de la herramienta Lean Manufacturing.
O2 : Productividad luego de aplicar la herramienta Lean Manufacturing.
X ¢ Aplicaciéon de herramientas Lean Manufacturing.
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El andlisis estadistico se llevo a cabo utilizando el software SPSS-STATISTIC
version 26. Se empled la prueba paramétrica T de Student para muestras
realacionadas, con un nivel de significancia del 0.05 %. Ademas, se verific la
normalidad de los datos utilizando la prueba de Shapiro-Wilk para muestras con un
tamafio menor a 50 y la prueba de Kolmogorov-Smirnov para muestras con un

tamafo igual o mayor a 50.

Se analizaron la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing, incluyendo
VSM, Takt Time, T/C y TPM, conforme a los indicadores evaluados (Tabla 5). Este
analisis ha considerado tanto la situacion previa como posterior a la implementacion
de las herramientas Lean Manufacturing, siguiendo el plan de mejora continia

elaborado.

Tabla 5.

Estructura del diserio experimental para cada variable e indicador.

Variable Indicador Muestra
Productividad L/h-H 10 dias pre y 10 dias post
VSM L/dia 10 dias pre y 10 dias post
Takt time seg/L 10 dias pre y 10 dias post
. . 10 dias pre y 10 dias post
Tiempo de ciclo 58 (cada dia 10 mediciones)
TPM % OEE 10 dias pre y 10 dias post
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IV. RESULTADOS Y DISCUSIONES

4.1. Diagnostico del proceso de produccion actual de la empresa Mysti Serv
S.A.C., mediante la identificacion de problemas que afectan la

productividad de la empresa

Los resultados del diagnoéstico del proceso de produccion de agua embotellada en
Mysti Serv S.A.C. ofrecen una perspectiva integral de las problematicas que
impactan la productividad de la planta. Este diagnostico se llevo a cabo mediante
un método estructurado, que incluy¢ la utilizacion del diagrama de Ishikawa para
el analisis de causa y efecto, y el diagrama de Pareto para la priorizacion de

problemas.

El diagrama de Ishikawa facilité una comprension detallada de las areas criticas del
proceso productivo, identificando las causas fundamentales de los problemas que

afectan la productividad, como se muestra en la Figura 4.

Figura 4.
Causas de las problematicas en el proceso de produccion de agua embotellada en la

empresa Mysti Serv S.A.C.
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Las causas identificadas en el diagndstico del proceso de produccion de agua
embotellada en Mysti Serv S.A.C. se clasificaron de acuerdo con las categorias de
los 7 desperdicios de produccion, identificados en Lean Manufacturing. Estos
desperdicios incluyen sobreproduccion, sobreinventario, defectos, transporte
innecesario, procesos innecesarios, tiempo de espera y movimientos innecesarios.
Cada uno de estos elementos contribuye a las ineficiencias dentro de la cadena de
produccion y fueron detalladamente analizados para determinar su impacto en la

productividad de la planta.

Tabla 6

Resultados del andlisis de causas mediante el diagrama de Ishikawa

Causas Detalles adicionales

D1 (Procesos innecesarios)

D1.1 (Métodos de trabajo no
definidos)

D1.2 (Mala comprension de
los procesos)

D1.3 (Procedimientos
inadecuados)

Los procesos no estaban completamente estandarizados, lo que generaba
variaciones en el tiempo de ejecucion.

Habia una comprension insuficiente de los procesos, lo que ocasionaba
errores y tiempos muertos sin valor agregado.

Se identificaron procedimientos innecesarios que no se ajustaban a las
necesidades de produccion.

D2 (Sobreproduccién)

D2.1 (Inadecuada
planificacion)

D2.2 (Desconocimiento de la
demanda)

Se producian presentaciones en exceso o en momentos inadecuados, lo que
resultaba en acumulacion de inventario.

La produccion variaba, lo que ocasionaba sobreproduccion o
subproduccion.
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D2.3 (Procesos ineficientes)

D2.4 (Desconocimiento de la
velocidad de produccion)

Se observaron tiempos muertos y cuellos de botella para atender la
demanda del area de ventas.

No se determinaba la velocidad de produccidn 6ptima para cada
presentacion, ni la velocidad real de produccion de la planta.

D3 (Tiempo de espera)

D3.1 (Inadecuada
planificacion)

D3.2(Inadecuada
distribucién del personal)

D3.3 (Capacitacion
inadecuada)

D3.4 (Falta de envases y
materiales)

D3.5 (Paradas de maquinas)

Se evidenciaban descoordinaciones entre produccion y ventas para definir
las cantidades requeridas de cada presentacion.

La distribucion del personal no cubria las necesidades operacionales,
generando cuellos de botella y retrasos en la produccion.

Se observaron tiempos muertos por desconocimiento de la operatividad y
mantenimiento de los equipos.

No se contaba con suficientes envases y materiales para el envasado del
producto.

Se reportaron fallas por falta de mantenimiento de los equipos y maquinaria
durante el turno de produccion.

Tabla 7

Resultados del andlisis de causas mediante el diagrama de Ishikawa

Causas

Detalles adicionales

D4 (Movimientos innecesarios)

D4.1 (Desorganizacion en el
area de trabajo)

D4.2 (Fatiga del trabajador)

D4.3 (Métodos de trabajo no
definidos)

Los operarios tenian dificultades para encontrar herramientas, materiales y
equipos necesarios para sus actividades.

En la produccién de lotes grandes, se observaba fatiga por parte de los
operarios, afectando su rendimiento.

Algunos operarios mostraban inseguridad en sus actividades, cometiendo
errores que provocaban mermas.

D5 (Defectos)

D5.1 (Envases y materiales
de embalaje defectuosos)

D5.2(Falta de control de
procesos)

D5.3 (Procesos ineficientes)

D5.4 (Capacitacion
inadecuada)

Los envases y embalajes presentaban defectos no detectados durante el
proceso, resultando en productos finales defectuosos.

Se reportaron productos defectuosos por parte de clientes, los cuales no
cumplieron con los estandares requeridos.

La presion para cumplir con la demanda generé productos defectuosos.

Se observaron productos defectuosos debido al desconocimiento de los
procesos operacionales.

D6 (Sobreinventario)

D6.1 (Materiales dafados)

D6.2 (Falta de control de
inventario)

D6.3 (Almacenamiento
inadecuado de productos)

La acumulacion de materiales dafiados resultd en un exceso de inventario
en el area de almacén.

Se evidencid un inadecuado seguimiento de los niveles de rotacion,
acumulando productos que no se vendian o utilizaban a tiempo.

La organizacion y distribucion del espacio en los almacenes era inadecuada,
afectando la eficiencia.

D7 (Transporte innecesario)

D7.1 (Desorganizacion en el
area de trabajo)
D7.2 (Ineficiencia en los
procesos de carga y
descarga)

D7.3(Incumplimiento del
programa de produccion)

La acumulacion desordenada de productos en proceso dificultaba el flujo de
movimiento, obligando a traslados adicionales.

Los productos debian ser movilizados repetidamente, representando un
desperdicio de tiempo y esfuerzo.

La falta de coordinacion entre las etapas del proceso productivo obligaba a
transportar materiales de manera desordenada, incumpliendo la
planificacion inicial.
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Por otro lado, el uso del diagrama de Pareto facilito la priorizacion de las
problematicas identificadas en el proceso de produccion de agua embotellada en
Mysti Serv S.A.C. Este enfoque permitid concentrar los esfuerzos en abordar las
causas mas significativas que contribuyen a la baja productividad. La elaboracion
de este diagrama involucr6 una evaluacion ponderada de las causas, realizada en
estrecha colaboracion con el personal del area de produccion, asegurando asi que
las acciones correctivas se enfocaran en los aspectos mas criticos para mejorar la

eficiencia y efectividad del proceso productivo.

Tabla 8.

Distribucion de frecuencias de las causas que generan los desperdicios de produccion.

) Porcentaje
Causas Frecuencia Frecuencia acumulado
acumulada
(%)
D2.1 Inadecuada planificacion 32 32 6.2
D2.2 Desconocimiento de la demanda 32 64 12.48
D2.4 Desconocimiento de la velocidad de 32 96 18.71
produccion
D1.3 Procedimientos inadecuados 32 128 24.95
D3.1 Inadecuada planificacion 32 160 31.19
D3.5 Paradas de maquinas 32 192 37.43
DI1.1 Métodos de trabajo no definidos 31 223 43.47
D1.2 Mala comprension de los procesos 31 254 49.51
D4.3  Métodos de trabajo no definidos 31 285 55.56
D3.3 Falta de envases y materiales 28 313 61.01
D3.2 Inadecuada distribucion del personal 27 340 66.28
D5.2  Falta de control de procesos 20 360 70.18
D3.4 Capacitacion inadecuada 17 377 73.49
D4.2  Fatiga del trabajador 17 394 76.80
D2.3  Procesos ineficientes 16 410 79.92
D5.3  Procesos ineficientes 16 426 83.04
D6.2  Falta de control de inventario 12 438 85.38
D5.1 Envases y materiales de embalaje 12 450 87.72
defectuosos
D6.3  Almacenamiento inadecuado de 11 461 89.86
productos
D7.2 Ineficiencia en los procesos de carga y 11 472 92.01
descarga
D7.3 Incumplimiento del programa de 11 483 94.15
produccion
D6.1 Materiales dafiados 10 493 96.10
D7.1 Desorganizacion en el area de trabajo 10 503 98.05
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D4.1 Desorganizacion en el area de trabajo 10 513 100.00
D2.1 Inadecuada planificacion 32 32 6.24%

La Figura 5 presenta el diagrama de Pareto para las causas que inciden en la
productividad del proceso de produccion de agua embotellada en Mysti Serv S.A.C.
Este diagrama fue elaborado utilizando la distribucion de frecuencias contenida en
la Tabla 8. Los problemas identificados se ordenaron de manera ascendente segiin
el porcentaje que representan, priorizando aquellos mas significativos segun la
suma del porcentaje acumulado. Esto permite una visualizacion clara de las areas

criticas que requieren atencidn prioritaria para mejorar la productividad.

Figura 5.
Diagrama de Pareto de los desperdicios que afectan la productividad en la en la empresa

Mysti Serv S.A.C.
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Los andlisis efectuados en la planta de Mysti Serv S.A.C. identificaron las causas
principales de los problemas en la produccion de agua embotellada, las cuales estan

representadas por las barras mas altas en el diagrama de Pareto (Figura 5). Estas
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causas acumulan un mayor porcentaje en la linea de frecuencia acumulada,

sumando un 66.28% del total, seglin se detalla en la Tabla 8.

Comparativamente, un estudio realizado por (Nufiez Morocho & Pacheco Torres,
2022) sobre la reduccion de desperdicios en la produccion de fideos identificd
problemas principales como personal no capacitado (30%), fallas de maquinas
(22%), problemas de calibracion de maquinas (15%), problemas de control de
calidad (11%) y desconocimiento de los procesos (4%). En este caso, las fallas y
problemas de calibraciéon de maquinas estan relacionados con desperdicios por
tiempos de espera, mientras que los problemas de control de calidad y
desconocimiento de los procesos se asocian con la sobreproduccion. Esta
investigacion de Nufiez Morocho & Pacheco Torres (2022) ofrece paralelismos
utiles para el presente estudio, subrayando problemas similares que afectan la

eficiencia en distintos entornos de produccion.

Tabla 9.

Causas priorizadas en funcion a las categorias de desperdicios de produccion.

B Porcentaje
Categoria Causas (%)
D1 D1.1 Meétodos de trabajo no definidos 6.04%
(Procesos innecesarios)  D1.2  Mala comprension de los procesos 6.04%
DI1.3  Procedimientos inadecuados 6.24%
D2 D2.1 Inadecuada planificacion 6.24%
(Sobreproduccion) D2.2 Desconocimiento de la demanda 6.24%
D2.4 Desconocimiento de la velocidad 6.24%
de produccion
D3 D3.1 Inadecuada planificacion 6.24%
(Tiempo de espera) D3.2 Inadecuada  distribucion  del 5.26%
personal
D3.3 Falta de envases y materiales 5.46%
D3.5 Paradas de maquinas 6.24%
D4 D4.3 Meétodos de trabajo no definidos 6.04%
(Movimientos
innecesarios)
Total 66.28%
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El estudio de Marchena Livia (2017) sobre la fabricacion de sacos de polipropileno
identificd causas generadoras de desperdicios como tiempos improductivos, un
layout mal disefiado, desorganizacion en los puestos de trabajo y cuellos de botella.
Utilizando el diagrama de Pareto, se priorizaron estas causas que representan el
80% del total de problemas en la generacion de desperdicios. Estos elementos estan
relacionados con los desperdicios de produccion identificados en nuestro estudio:
tiempos improductivos asociados con procesos innecesarios, desorganizacion en el
puesto de trabajo vinculada a tiempos de espera y movimientos innecesarios, y

cuellos de botella relacionados con la sobreproduccion.

En un analisis paralelo, (Flores Elias & Tejada Nuiiez, 2021) investigaron el
proceso de conservas en FRIGOINCA S.A.C., identificando como causas
principales de desperdicio: procesos de produccion no estandarizados (22%),
excesivo tiempo de operacion (18%), manipulacion deficiente de las méquinas
(15%), paradas en las maquinas por averias (13%), y falta de capacitacion (11%).
El diagrama de Pareto aplicado en este caso destacd que estas causas son las mas
criticas, asociandolas con desperdicios de procesos innecesarios, tiempo de espera

y defectos.

Los resultados de nuestro estudio se alinean con las investigaciones mencionadas,
utilizando igualmente los diagramas de Ishikawa y Pareto para identificar y
priorizar las causas y problemas dentro de las organizaciones. Las causas
priorizadas reflejan problemas recurrentes en términos de procesos innecesarios,
sobreproduccion, tiempos de espera y movimientos innecesarios, destacando la
consistencia en la identificacién de areas criticas que afectan la eficiencia y

efectividad en diferentes contextos de produccion.
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4.2. Plan de mejora continua para la empresa Mysti Serv S.A.C., en el area de

produccion de agua embotellada de la empresa Mysti Serv S.A.C.

El plan de mejora continua para la implementacion de herramientas Lean
Manufacturing en la produccion de agua embotellada de Mysti Serv S.A.C. se
desarrolld6 con base en las problematicas prioritarias identificadas durante el
diagnéstico. Para ello, se adopt6 la metodologia PHV A, también conocida como el
Ciclo de Deming, siguiendo las pautas establecidas por (Alayo Gémez & Becerra

Gonzales, 2014; Bellido Luna, 2019).

El plan de mejora elaborado, se adjunta en el Anexo 10, el cual tiene como objetivo
principal aumentar la productividad en el proceso de produccion de agua
embotellada en Mysti Serv S.A.C. Para lograrlo, se indicaron los instrumentos
necesarios para la implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing en

la planta de produccion.

4.3. Implementacion las herramientas Lean Manufacturing en el area de

produccion de agua embotellada de la empresa Mysti Serv S.A.C.

4.3.1. Implementacion del Mapa del flujo de valor (VSM)

De acuerdo a los resultados obtenidos en la implementacion de la herramienta
VSM, se recolecto informacion sobre la distribucion de los operarios, el tiempo de
ciclo (T/C), el lote de produccion (CPC), el lead time (SVA) y el up time (VA) en
los procesos operacionales de cada presentacion de agua embotellada (botellas de

7 L, bidones de 20 L y cajas de 20 L) elaborada por la empresa Mysti Serv S.A.C.

El mapa VSM de la empresa para el proceso productivo de agua embotellada, antes
de la implementacion del plan de mejora, se muestra en la Figura 7. Este diagrama
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permite observar el flujo de informacion y los materiales que intervienen durante el

Proceso.

Para llevar a cabo el VSM, se recopil6 la informacion promedio de 10 muestras pre
implementacion del plan de mejora continua. Con base en esta informacion se
identificaron cuatro operarios durante todo el turno de produccién y una
planificacion de la siguiente manera: dos lotes de produccion (CPC) para bidones
de 20 L, un lote de produccion (CPC) para cajas de 20 L y un lote de produccion

(CPC) para botellas de 7 L.

En la Figura 8 visualiza el mapa VSM después de la implementacion del plan de
mejora de la empresa para el proceso productivo de agua embotellada de la Empresa
Mysti Serv S.A.C. En este diagrama se visualiza el flujo de informacion y de
materiales promedio de 10 muestras post implementacion del plan de mejora
continua, en donde se puede visualizar las mejoras aplicadas, estas mejoras se
lograron interviniendo los problemas priorizados con las herramientas Lean

Manufacturing, de acuerdo al siguiente detalle:

e Value Stream Mapping (VSM): Se utilizo esta herramienta para identificar los
procesos que no agregan valor, mejorando la metodologia de trabajo para una
mejor compresion de los procesos y mantener el area de trabajo de manera
organizada disminuyendo la fatiga de los trabajadores. En donde se realizé una
reprogramacion de la planificacion del turno de produccion realizando cuatro
lotes de produccion (CPC) para los envases en bidones de 20 L, dos lotes de
produccion (CPC) para las presentaciones en envases de bidones de 20 L, un
lote de produccion (CPC) para envases en cajas de 20 L y un lote de produccion

(CPC) para envase de botellas de 7 L.
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e Takt Time: Esta herramienta ayudé a realizar un seguimiento constante de la
demanda requerida por parte de la empresa para de esta manera realizar una
adecuada planificacion de la produccion diaria, asegurando que se produzca la
cantidad correcta de productos a una velocidad determinada, disminuyendo los
procedimientos inadecuados y asegurando la cantidad de envases y materiales

requeridos para el turno de produccion.

e Tiempo de ciclo: El uso de esta herramienta permitié tener un control sobre el
proceso de produccion, realizando un seguimiento de los tiempos requeridos
para alcanzar la velocidad de produccion que garantice atender la demanda
requerida por la empresa, asimismo esta herramienta permitio tener un control
de los tiempos de espera y tiempos muertos que se generan durante el turno de

produccion

Los resultados obtenidos en la implementacion de la herramienta VSM, se
analizaron en funcion a la produccion diaria de agua embotellada, considerando la
media de 10 muestras pre y post implementacion del plan de mejora continua, tal

como se visualiza en la Figura 6.

Los resultados obtenidos de la prueba T de Student con un nivel de significancia
del 5% para muestras relacionadas con varianzas homogéneas (Anexo 2), indicaron
una diferencia significativa (p<0.05), lo que lleva al rechazo de la hipdtesis nula
(Ho) de igualdad a favor de la hipotesis alternativa (Ha) de diferencia. Por
consiguiente, se puede afirmar que existe una mejora significativa después de
implementar la herramienta VSM, en donde la media de produccion diaria antes de
la implementacion del plan de mejora era de 4,104.70 L/dia y después de la

implementacion del plan de mejora se obtuvo una media de 5,193.60 L/dia.
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Figura 6.

Diagrama de medias para la produccion diaria de agua embotellada en la empresa Mysti

Serv. S.A.C.
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El plan de mejora, que incluy6 la implementacion de la herramienta VSM, demostro
tener impacto positivo en los procesos de produccion al identificar y reducir los
tiempos de espera, movimientos innecesarios, procesos innecesarios y tener un
control del programa de produccion para evitar la sobreproduccion de productos no
requeridos por la empresa, lo cual permiti6 optimizar el flujo de trabajo y mejorar

la produccidn diaria de agua embotellada en un 20.97%.

Los resultados obtenidos encuentran respaldo en estudios previos, (Ramirez Diaz,
2020) utiliz6 el VSM para analizar la productividad en productos mimetizados,
encontrando que las soluciones disefiadas tuvieron un impacto significativo en la
mejora de la productividad en un 17.46% lo que permitid reducir tiempos muertos
en la linea de produccion. Este hallazgo coincide con nuestra investigacion, donde
la implementacion del VSM se mostrd necesaria para reducir tiempos de espera,
movimientos innecesarios y procesos innecesarios en la producciéon de agua
embotellada. Ademas, Loayza Yupanqui & Quispe Celmi, (2020) destacaron la

influencia del VSM en la mejora del 15.81% en la productividad de la empresa de
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muebles Cabrera Corp. este estudio identificé desperdicios de produccion y
actividades que no generaban valor, respaldando la efectividad de Ia
implementacion del VSM en la reduccion de estos desperdicios. Por otro lado,
Antaurco Meza (2021) aplico el VSM en el proceso gasificado en una
embotelladora, lo que permiti6 identificar actividades que no agregaban valor y a
una mejora en la productividad del 0.88%. En otro estudio realizado por Cortez
Arteaga & Mantilla Bazan (2022) utilizaron el VSM en el proceso de fabricacion
de calzado industrial, logrando una mejora significativa del 105.36% en Ia
productividad, asi como mejores condiciones laborales y tiempos de produccion

reducidos.

4.3.2. Implementacion del Takt time

Los resultados obtenidos en la implementacion de la herramienta takt time, se
analizaron en funcion al ritmo de produccion de agua embotellada, considerando la
media de 10 muestras pre y post implementacion del plan de mejora continua, tal

como se visualiza en la Figura 9.

Los resultados obtenidos de la prueba T de Student con un nivel de significancia
del 5% para muestras relacionadas con varianzas homogéneas (Anexo 3), indicaron
una diferencia significativa (p<0.05), lo que lleva al rechazo de la hipdtesis nula

(Ho) de igualdad a favor de la hipotesis alternativa (Ha) de diferencia.

Por consiguiente, se puede afirmar que existe una mejora significativa después de
implementar la herramienta Takt time, en donde la media del ritmo de produccion
era de 6.65 seg/L, mientras que después de la implementacion del plan de mejora,

la media fue 5.22 seg/L.

58



Figura 7.

Diagrama de medias para el ritmo de produccion de agua embotellada en la empresa

Mysti Serv S.A.C.
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Figura 8. VSM antes de la implementacion del plan de mejora de la empresa Mysti Serv S.A.C.
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Figura 9. VSM después de la implementacion del plan de mejora de la empresa Mysti Serv S.A.C.
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La implementacion del plan de mejora, que incluyo la herramienta takt time, fue
fundamental a establecer un ritmo constante de produccion que se alinea con la
demanda de productos de la empresa. Esto herramienta ayudo a reducir los tiempos
muertos generados por los desperdicios de produccion como los movimientos y
procesos innecesarios, permitiendo una mejora del 27.30 % en el ritmo de
produccion. En donde inicialmente se requeria 7.07 segundos para producir 1 L de
agua embotellada, y después de la implementacion del plan de mejora, este tiempo
disminuy6 a 5.46 segundos, logrando asi que la produccioén de agua embotellada

pueda satisfacer la demanda requerida por la empresa.

Los hallazgos de nuestra investigacion se respaldan en estudios previos como,
Namuche Huamanchumo & Zare Desposorio (2016) en donde demostraron que la
implementacion del takt time ayudoé a reducir el ritmo de produccion de esparragos
verde en un 11.51%, lo que influyo positivamente en el aumento de la productividad
y la reduccion del tiempo improductivo. Del mismo modo, Choque Llerena (2019)
logré mejorar el ritmo de produccion en un 5.1% mediante la aplicacion del takt
time en la produccion de perejil liofilizado, lo que resultdé en una mejora
significativa de la productividad dentro de la planta de liofilizado. Ademas, Revilla
Pacheco (2022) determin6 que el uso del takt time mejor6 el tiempo de actividad
requerido en un 7.28%, lo que contribuy6 a un aumento de la productividad y una
mayor eficiencia en la fabricacion de prendas. Por ultimo, Bellido Luna (2019)
sefiald que la implementacion del takt time condujo a una mejora del 5.5% en el
ritmo de produccion, lo que resultdé en un aumento del 18.3% en la produccion de

comida para camarones al eliminar recorridos innecesarios y tiempos de espera.

4.3.3. Implementacion del T/C

62



En la Tabla 9 se muestra los T/C totales para cada tipo de producto antes de la
implementacion del plan de mejora estos tiempos de ciclo fueron: 1,98 minutos para
botellas de 7 L, 6.87 minutos para bidones de 20 L y 10.27 minutos para cajas de
20 L y después de la implementacion del plan de mejora se alcanzé un T/C de 4.04
minutos para envasases de bidones de 20 L, 5.52 minutos para envases en cajas de

20 L y 1.11 minutos para presentaciones en botellas de 7 L.

En la Figura 10, se visualiza la comparacion de las medias del tiempo requerido
para la produccion de agua embotellada en la presentacion de botellas de 7 L,

considerando las muestras pre y post implementacion del plan de mejora.

Figura 10.
Diagrama de medias del tiempo requerido para la produccion de agua embotellada en la

presentacion de botellas de 7 L.
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Los resultados obtenidos de la prueba T de Student con un nivel de significancia
del 5% para muestras relacionadas con varianzas homogéneas (Anexo 4), indicaron
una diferencia significativa (p<0.05), lo que lleva al rechazo de la hipdtesis nula

(Ho) de igualdad a favor de la hipotesis alternativa (Ha) de diferencia. Por
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consiguiente, se puede afirmar que existe una mejora significativa después de
implementar la herramienta T/C, en donde la media del tiempo requerido para la
produccion de una botella de 7 L era de 118.66 segundos y después de la
implementacion del plan de mejora se obtuvo una media de 66.42 segundos. El plan
de mejora, que incluyo la implementacion del T/C, tuvo un impacto positivo en las
operaciones requeridas para la produccién de botellas de 7 L, lo que permitid

reducir el tiempo requerido para su produccion en un 44.02%.

En la Figura 11, se visualiza la comparacion de las medias del tiempo requerido
para la produccion de agua embotellada en la presentacion de bidones de 20 L,

considerando las muestras pre y post implementacion del plan de mejora.

Los resultados obtenidos de la prueba T de Student con un nivel de significancia
del 5% para muestras relacionadas con varianzas homogéneas (Anexo 4), indicaron
una diferencia significativa (p<0.05), lo que lleva al rechazo de la hipotesis nula
(Ho) de igualdad a favor de la hipotesis alternativa (Ha) de diferencia. Por
consiguiente, se puede afirmar que existe una mejora significativa después de
implementar la herramienta T/C, en donde la media del tiempo requerido para la
produccion de una caja de 20 L era de 412.11 segundos y después de la
implementacion del plan de mejora se obtuvo una media de 242.21 segundos. El
plan de mejora, que incluyo la implementacion del T/C, tuvo un impacto positivo
en las operaciones requeridas para la produccion de cajas de 20 L, lo que permitid

reducir el tiempo requerido para su produccion en un 41.23%.
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Tabla 10

Tiempo de ciclo (T/C) operacionales pre y post implementacion del plan de mejora

Botellas de 7 L

Bidones de 20 L

Cajasde 20 L

Operacion
Pre Test Post Test Pre Test Post Test Pre Test Post Test

Almacenamiento de agua potable 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
Tratamiento de agua potable 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6
Almacenamiento intermedio de agua tratada 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6
Almacenamiento de envases y materiales de embalaje 33.1 17.99
Lavado de bidones 64.38 29.12
Enjuague de bidones 76.86 36.95
Ingreso de envases al area de envasado 53 7.49 25.26 19.47 10.24 5.28
Enjuague de envases 44.01 13.08 28 22.31
Preparacion de fechado de cajas 163.17 95.65
Envasado 30.14 14.69 77.14 43.49 48.9 29.69
Sellado, etiquetado y fechado 17.27 14.71 71.25 48.73 364 179.37
Traslado a almacén final 12.94 7.45 27.12 15.15 20.93 12.31

Total segundos 118.66 66.42 412.11 242.21 616.24 331.30

Total minutos 1.98 1.11 6.87 4.04 10.27 5.52
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Figura 11.
Diagrama de medias del tiempo requerido para la produccion de agua embotellada en la

presentacion de bidones de 20 L.
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En la Figura 12, se visualiza la comparacion de las medias del tiempo requerido
para la produccion de agua embotellada en la presentacion de cajas de 20 L,

considerando las muestras pre y post implementacion del plan de mejora.

Figura 12.
Diagrama de medias del tiempo requerido para la produccion de agua embotellada en la

presentacion de cajas de 20 L.
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Los resultados obtenidos de la prueba T de Student con un nivel de significancia
del 5% para muestras relacionadas con varianzas homogéneas (Anexo 4), indicaron
una diferencia significativa (p<0.05), lo que lleva al rechazo de la hipdtesis nula
(Ho) de igualdad a favor de la hipétesis alternativa (Ha) de diferencia. Por
consiguiente, se puede afirmar que existe una mejora significativa después de
implementar la herramienta T/C, en donde la media del tiempo requerido para la
produccion de un bidén de 20 L era de 615.54 segundos y después de la
implementacion del plan de mejora se obtuvo una media de 331.30 segundos. El
plan de mejora, que incluyo la implementacion del T/C, tuvo un impacto positivo
en las operaciones requeridas para la produccion de bidones de 20 L, 1o que permitid

reducir el tiempo requerido para su produccion en un 46.17%.

Estudios previos como, Loayza Yupanqui & Quispe Celmi (2020) lograron una
reduccion significativa del 13.58% del tiempo de ciclo en la fabricacién de muebles,
resaltando la importancia de la identificacion de los tiempos de ciclo con valor
agregado y tiempo sin valor agregado. Adicionalmente, Valderrama Laguna (2018)
en su trabajo propuso en estudio de tiempo por cada actividad y un balance de linea,
logrando una reduccion del 32% en el tiempo de ciclo en el proceso de packing para
la exportacion de uvas de mesa variedad Red Globe. Por su parte, Muro Doig (2020)
demostrd una reduccion del 55.55% en el tiempo de ciclo en una empresa del sector
gastrondmico mediante la identificacion y eliminacion de tiempos de espera no

productivos.

La implementacion de la herramienta Tiempo de Ciclo logro reducir
significativamente los tiempos de produccion de agua embotellada, tanto en botellas
de 7 L, bidones de 20 L como en cajas de 20 L. Logrando porcentajes de mejora

que oscilan entre el 41.23% y el 46.17%, estos porcentajes de mejora son
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consistentes con investigaciones similares en donde la mejora del tiempo del ciclo
oscila entre 13.58% al 55.55%. Los estudios demostraron que la optimizacion del
tiempo de ciclo se traduce en una mejora significativa en la eficiencia del proceso
y en la calidad del producto final, lo cual concuerda con los resultados obtenidos en

el presente estudio.

4.3.4. Implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Los resultados de la implementacién del TPM se enfoco en la implementacion del
programa de mantenimiento preventivo (Anexo 11) y la determinacion y mejora de
la disponibilidad, eficiencia y calidad de los equipos de produccién en el proceso
productivo de agua embotellada a través del seguimiento y reduccion de productos
defectuosos (Anexo 13) y las paradas de equipo y/o maquinas (Anexo 12). En donde
la gerencia de la empresa Mysti Serv S.A.C. se comprometiod en involucrar a los
responsables del area de produccion y operarios en su implementacion a través del

plan de mejora elaborado (Anexo 10).

Los resultados obtenidos en la implementacion de la herramienta TPM fueron
determinados mediante el indicador de la eficiencia global del equipo, conocida
como OEE (Overall Equipment Efficiency), que es el producto de los indicadores
de Disponibilidad, Eficiencia y Calidad. En la Tabla 10 se muestran los factores
que se utilizaron para determinar cada indicador de acuerdo a las muestras pre y

post implementacion del plan de mejora.

La disponibilidad se calcul6 en funcion a la ecuacion (2), dividiendo la diferencia
del tiempo disponible y el tiempo muerto producido por las paradas de maquina
entre el tiempo disponible. Se obtuvo que antes de la implementacion, el indicador

de disponibilidad se situaba en 91.40%. Después de la implementacion del
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mantenimiento preventivo, este indicador mejord significativamente a un 96.10%.
La reduccion del tiempo de paradas de la maquina durante el turno de produccion
contribuyd directamente a este aumento, permitiendo un uso mas eficiente del
tiempo disponible.

Tabla 11.

Factores para la determinacion el indicador de la eficiencia global del equipo (OEE)

en la produccion de agua embotellada.

Indicador Factor Pre test Post test
Disponibilidad (%) 91.40 96.10
Dias de produccion (dias) 10.00 10.00
Tiempo disponible (min) 4,500.00 4,500.00
Tiempo de paradas (min) 385.00 180.00
Eficiencia (%) 54,70 69.30
Dias de produccion (dias) 10.00 10.00
Produccion total(L) 41,047.00 51,936.00
Produccioén prevista (L) 75,000.00 75,000.00
Calidad (%) 97.00 98.00
Dias de produccion (dias) 10.00 10.00
Produccion total 41,047.00 51,936.00
Defectos / retrabajos 1,287.00 1,021.00
OEE (%) 48.30 65.20

La eficiencia se calculd en funcion a la ecuacion (3), este se mide la produccion
total en relacion con la produccidn prevista de la planta, este indicador experimentd
un aumento significativo del 21.06%, pasando de 54.70% a 69.30%. La
implementacion del mantenimiento preventivo optimizé el tiempo de produccion
disponible y la reduccion de las paradas de maquina durante el turno de produccion,

resultando en un rendimiento operativo mas eficiente.

La calidad se calculd en funcién a la ecuacion (4), dividiendo la diferencia de la
produccion total y la produccion defectuosa entre la produccion total. Se obtuvo

que antes de la implementacion, el indicador de calidad era 97.00%. Después de la
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implementacion del mantenimiento preventivo, este indicador mejoro
significativamente a un 98.00%. La implementacion del mantenimiento preventivo
también ha tenido un impacto positivo en la calidad del producto. La atencion
proactiva a los equipos reduce la probabilidad de defectos y retrabajos,

contribuyendo a un aumento general en la calidad.

En la Figura 13, se visualiza la comparacion de medias del indice de eficiencia
global de equipos (OEE) que es el producto de los indicadores de disponibilidad,
eficiencia y calidad. Evaluando las muestras antes y después de la implementacion
del plan de mejora debido a que este indicador representa el tiempo en el que se

trabaja realmente, sin tiempos muertos, a la capacidad establecida y sin defectos.

Los resultados obtenidos de la prueba T de Student con un nivel de significancia
del 5% para muestras relacionadas con varianzas homogéneas (Anexo 5), indicaron
una diferencia significativa (p<0.05), lo que lleva al rechazo de la hipdtesis nula
(Ho) de igualdad a favor de la hipotesis alternativa (Ha) de diferencia. Por
consiguiente, se puede afirmar que existe una mejora significativa después de
implementar la herramienta TPM. Antes de la implementacion del plan de mejora,
la media del indice OEE era de 48.30%, mientras que después de la implementacion
se elevdo a una media de 65.20%, reflejando un aumento del 25.92%. Este
incremento resalta la eficacia sinérgica de las mejoras en disponibilidad, eficiencia
y calidad, subrayando el impacto positivo del mantenimiento preventivo en el

rendimiento general.
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Figura 13.
Diagrama de medias para el indice de Eficiencia Global de Equipos (OEE) para la

produccion de agua embotellada
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Los resultados obtenidos concuerdan con estudios anteriores como, Teran Rubio,
(2021) evalu¢ el indice OEE en una empresa de embutidos y observé un aumento
del 7.7% después de la implementacion del TPM reduciendo tiempos muertos por
un deficiente programa de produccion y paradas de maquina por averias durante el
proceso de produccion. Ademads, Nufiez Morocho & Pacheco Torres (2022) en su
investigacion utilizo la herramienta TPM, para realizar un aprovechamiento del
tiempo de actividad de las maquinas y mejorar la planificacion de equipos con un
programa de mantenimiento preventivo, el cual tuvo un impacto significativo
reduciendo las mermas del proceso de produccion de fideos, incrementando el
indicador de calidad de 0.62 a 1.66, pasando a un proceso estable y estandarizado.
Por otro lado Quifiones Carbajal (2021) aplico la herramienta TPM, para reducir las
paradas de maquina no programadas en la produccion de licuma congelada, lo que
condujo a un aumento tanto en la productividad de los operarios en un 4.88% como
en la de las maquinas en un 4.85%. Finalmente, Flores Elias & Tejada Nuifiez (2021)

implementaron la herramienta TPM para disminuir los desperdicios en la
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produccion de conservas, logrando un incremento del 30% en el indice de OEE

después de las capacitaciones en mantenimiento autonomo y preventivo.

Los estudios mencionados concuerdan con los resultados obtenidos en el presente
trabajo de investigacion en donde la mejora del 26.11% del indice de OEE esta
dentro del rango de otras investigaciones similares. Ademads, la metodologia
utilizada la implementacion de la herramienta TPM, es compartida por otros
estudios, sin embargo, es importante indicar que, debido a la diferencia de
realidades, los indicadores de disponibilidad, eficiencia y calidad pueden ser
abarcados de diferente manera, de acuerdo a las problematicas identificadas por

cada organizacion.

4.4. Evaluacion de la productividad

En la empresa Mysti Serv S.A.C., se evalud el impacto de la productividad
utilizando las herramientas Lean Manufacturing en el proceso de produccioén de
agua embotellada, considerando la media de 10 muestras pre y post implementacion

del plan de mejora continua, tal como se visualiza en la Figura 14.

Los resultados obtenidos de la prueba T de Student con un nivel de significancia
del 5% para muestras relacionadas con varianzas homogéneas (Anexo 6), indicaron
una diferencia significativa (p<0.05), lo que lleva al rechazo de la hipdtesis nula
(Ho) de igualdad a favor de la hipotesis alternativa (Ha) de diferencia. Por
consiguiente, se puede afirmar que existe una mejora significativa después de
implementar las herramientas Lean Manufacturing, en donde la media de la
productividad antes de la implementacion del plan de mejora era de 151.84 L/h-H
y después de la implementacion del plan de mejora se obtuvo una media de 181.11

L/h-H, representando un incremento del 16.16%. La reduccion de los problemas
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identificados en el diagnostico inicial, abordados mediante las herramientas Lean
Manufacturing implementadas en el plan de mejora continua, contribuy6

significativamente a este aumento de la productividad.

Figura 14.
Diagrama de medias para la productividad de la empresa Mysti Serv S.A.C., en la

produccion de agua embotellada.
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Estudios anteriores respaldan estos resultados como, Méndez Angeles & Rojas
Bustamante (2020) identificaron desplazamientos innecesarios, mala distribucion
de planta y procesos repetitivos, los cuales mediante la implementacion de
herramientas Lean Manufacturing se mejor6 la productividad, obteniendo un
resultado significativo aumentando la productividad de 74.96% al 85.67% en el area
de pintura de la empresa Japan Autos. Ademas, Loayza Yupanqui & Quispe Celmi,
(2020) lograron mejorar significativamente la productividad en el proceso de
fabricaciéon de muebles de la empresa Cabrera Corp en un 15.81%, mediante la
implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, Por otro lado, Salazar
Bozzeta (2017) logro eliminarlas las actividades innecesarias y reducir los tiempos

de fabricacion mediante la implementacion de las herramientas Lean
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Manufacturing que sirvié para realizar una nueva distribucion de la planta y
asimismo mejorar el orden y limpieza en el ara de trabajo, de esta manera se mejord
significativamente la productividad en un 25.00% en la empresa de metalmecéanica
Polinomio S.A.C. Asimismo, Portillo Utrilla & Suarez Quesquen (2021), en el
estudio que realiz6 identifico que el problema principal para la baja productividad
de la empresa Perutel Soluciones S.A.C. en el area de almacén era el déficit de
orden y limpieza, para lo cual mediante la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing, se mejord significativamente la productividad del 41.00% al
80.00% , la mejora alcanzada fue debido a que a través de las herramientas Lean
Manufacturing se pudo implementar un control de inventario sistematizado, una
clasificacion de los materiales, formatos de check list de limpieza y la eliminacion
de los tiempos improductivos. Igualmente, Moran Ferndndez & Romani Ramirez
(2022) mejoro significativamente la productividad en un 22.78% de la produccion
de banano organico, mediante la utilizacion de la metodologia Lean Manufacturing,
que permitio que las actividades operacionales puedan ser automatizadas lo que
permitid que el tiempo de las operaciones se reduzcan. Por su parte, Revilla Pacheco
(2022) por medio de la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing, increment6
significativamente la productividad del area de producciéon de una empresa
dedicada a la fabricacion de prendas de vestir, en donde inicialmente la
productividad era en promedio del 60.22% y después del desarrollo de las
herramientas Lean Manufacturing alcanzo un valor de 91.04%, esta mejora se
alcanz6 identificando las casusas que generan desperdicios y reduciendo los
tiempos que no agregan valor. Finalmente, Cruz Zapata & Guarniz Linares (2022)
mediante el diagndstico realizado en el area de produccion y almacén en una

empresa agroindustrial, propuso la implementacion de herramientas Lean
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Manufacturing, mediante un plan de capacitacion y la estandarizacion de los
procesos operacionales, se buscod incrementar la productividad, los resultados
obtenidos en su estudio fueron que la productividad incremento significativamente

en un 2.84%

Los resultados son consistentes a estudios similares respecto a la mejora de la
productividad en un 23.30%, la cual se encuentra dentro del rango de incremento
de la productividad alcanzada, si bien en algunos estudios la mejora de
productividad estd por debajo o por encima del resultado obtenido, esto se debe a
la forma en que se implementan las herramientas Lean Manufacturing, al
diagnostico e identificacion de las problematicas encontradas en cada organizacion.
Sin embargo, los otros estudios confirman que las problematicas abarcadas en el
presente trabajo de investigacion estan dentro del amplio espectro de problematicas
que generan los desperdicios de produccion, y que son responsables de mantener
una productividad por debajo de lo esperado. Asimismo, el factor hombre, factor
maquina y factor tiempo son de importancia para los estudios similares, y para el
presente trabajo de investigacion, ya que estos influyen directamente en la
productividad de la empresa. Ademds de que cada estudio ha propuesto una
metodologia diferente para afrontar las problematicas sobre los procesos
innecesarios y tiempos de espera generados por los operarios de produccion y de
igual forma por las paradas de maquina que se pueden generar durante el turno de

produccion.
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V. CONCLUSIONES

Se diagnostico el proceso de produccion actual de la empresa Mysti Serv S.A.C. en
donde se identificaron los problemas que afectaban la productividad en el proceso
de produccion de agua embotellada de la empresa. En donde los problemas que
priorizaron del diagndstico fueron: procesos innecesarios (31.33%),
sobreproducciéon (28.00%), tiempos de espera (27.00%) y los movimientos
innecesarios (19.33%). El analisis permitid identificar areas de mejora y

desperdicios que estaban afectando la eficiencia y el rendimiento del proceso.

Se desarrollé un plan de mejora continua especifico para el area de produccion de
la empresa, abordando aspectos como el almacenamiento de materiales e insumos
quimicos, el lavado y desinfeccion de envases, la linea de produccion de agua de

mesa y el almacén de producto final.

La implementacion de herramientas de Lean Manufacturing, como el mapa de flujo
de valor (VSM)), el takt time, el tiempo de ciclo y el mantenimiento productivo total
(TPM), ha resultado en mejoras significativas en los indicadores evaluados. Al
implementar el VSM, se logré un aumento del 20.97% en la produccion diaria de
agua embotellada. La implementacion del takt time permitié reducir el ritmo de
produccion en un 27.30%, lo que resultd en una disminucion del tiempo requerido
para producir cada litro de agua embotellada. Ademas, al implementar el Tiempo
de Ciclo, se redujo el tiempo necesario para las operaciones relacionadas con la
produccion de los productos ofrecidos por la empresa. Se obtuvieron reducciones
del 44.02% en envases de botellas de 7 L, 41.23% en envases de bidones de 20 L y
46.17% en la produccion de cajas de 20 L. Por ultimo, la implementacién del TPM

mejor6 el indice de OEE en un 25.92%, lo que representa una mejora en la
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disponibilidad de los equipos, reduciendo las paradas de maquinaria, asi como una
mayor eficiencia de los equipos, lo que aumentd la produccion total de agua
embotellada y mejord la calidad de los productos elaborados al reducir los

productos defectuosos y las mermas durante el turno de produccion.

La implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing ha permitido una
mejora del 16.16% en la productividad del proceso de produccion de agua
embotellada. Esta mejora respalda que la implementacion de las herramientas de
Lean Manufacturing, a través del plan de mejora continua, ha permitido reducir los
problemas priorizados en el diagnostico realizado inicialmente en el presente

trabajo de investigacion.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar el seguimiento y la actualizacion al plan de mejora continua
y establecer un incentivo de productividad para los trabajadores para superar la
ausencia de personal operario dentro del area de produccién, motivar su

participacion e identificacion con la empresa.

Se recomienda realizar capacitaciones para el personal nuevo y al personal que
labora dentro del area de produccion puedan ser capacitados en todos los procesos
operacionales que intervienen en el proceso de produccion y en los formatos que se

utilizan para tener claro los objetivos de productividad del area de produccion.

Se recomienda realizar un analisis exhaustivo del proceso de produccion de manera
anual para llevar a cabo una evaluacion detallada para la implementacion de nuevas
herramientas Lean Manufacturing en el proceso de produccion que permita reducir

los problemas que estan afectando la productividad de la empresa.
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Anexo 1:Hoja de ponderacion

PROBLEMATICAS IDENTIFICADAS

Cargo

Area

Realizar la evaluacion de las problematicas identificadas que afectan la productividad de la
empresa, en donde 1 es de menor importancia y 5 es de mayor importancia.

ITEM PROBLEMATICA CALTFICACION
1 [ 23] 4]s
A. |Sobreproduccion
01 |Inadecuada planificacion
02 |Desconocimiento de la demanda
03 |Procesos ineficientes
B. |Sobreinventario
04 |[Materiales dafiados
05 |Falta de control de mventario
06 |Desconocimiento de la velocidad de produccion
C. [Productos defectuosos
07 |Envases y materiales de embalaje defectuosos
08 |Falta de control de procesos
09 |Procesos ineficientes
10 [Capacitacion inadecuada
D. |Transporte de materiales y herramientas
11 |Desorganizacion en el &rea de trabajo
12 |Ineficiencia en los procesos de carga y descarga
13 |Incumplimiento del programa de produccion
E. |Procesos innecesarios
14 |Métodos de trabajo no definidos
15 |[Mala comprension de los procesos
16 |Procedimientos inadecuados
F. |Espera
17 |Inadecuada planificacion
18 |Inadecuada distribucion del personal
19 |Falta de envases y materiales
20 |Capacitacion inadecuada
21 |Paradas de maquinas
G. [Movimientos innecesarios del trabajador
22 |Desorganizacion en el drea de trabajo
23 |Fatiga del trabajador
24  |M¢étodos de trabajo no definidos
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Anexo 2: Analisis estadistico variable del Mapeo del flujo de valor (VSM)

Planteamiento de hipotesis

HO: La produccion diaria no difiere antes y después de la implementacion de la

herramienta VSM.

H1: La produccion diaria difiere antes y después de la implementacion de las

herramientas VSM.

Tabla 1. Normalidad de datos de la variable de VSM

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

VA
Estadistico gl Sig.
Produccién diaria Antes 0.954 10.00 0.711
Después 0.969 10.00 0.884
Tabla 2. Medias de muestras emparejadas
Media N Desviacion 1 Si
estandar g &
Antes 4104.70  10.00 447.10
Después  5193.60 1000 36732 500 9 0.000
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Anexo 3: Analisis estadistico variable de takt time

Planteamiento de hipotesis

HO: El ritmo de produccion no difiere antes y después de la implementacion de
la herramienta Takt Time.

H1: El ritmo de produccion difiere antes y después de la implementacion de la
herramienta Takt Time.

Tabla 1. Normalidad de datos de la variable de Takt Time

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

VA
Estadistico gl Sig.

Ritmo de mroduceign A0S 0.950 10.00  0.669
P Después 0.960 10.00  0.782

Tabla 2. Medias de muestras emparejadas

. Desviacion ]
Media N estandar t gl Sig.
Antes 6.65 20.00 0.72
Después  5.22  20.00 K 0.000

96



Anexo 4: Analisis estadistico variable de Tiempo de ciclo

Planteamiento de hipotesis en botella de 7 litros

HO: El tiempo de produccion de agua embotellada en la presentacion de botellas
de 7 litros no difiere antes y después de la implementacion de la herramienta
Tiempo de ciclo.

H1: El tiempo de produccion de agua embotellada en la presentacion de botellas

de 7 litros difiere antes y después de la implementacion de la herramienta Tiempo
de ciclo.

Tabla 1. Normalidad de datos de la variable de Tiempo de ciclo

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov

VA X
Estadistico gl Sig.
. Antes 0.070 100.00 0.200
Tiempo ,
Después 0.102 100.00 0.012

Tabla 2. Medias de muestras emparejadas

. Desviacion )
Media N estandar t gl Sig.
Antes 118.66 100.00 5.67

Después 0042 100.00 6.45

80,722 99 0.000
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Planteamiento de hipodtesis en bidon de 20 litros

HO: El tiempo de produccion de agua embotellada en la presentacion de botellas
de 20 litros no difiere antes y después de la implementacion de la herramienta
Tiempo de Ciclo.

HI: El tiempo de produccion de agua embotellada en la presentacion de botellas

de 20 litros difiere antes y después de la implementacién de la herramienta
Tiempo de Ciclo.

Tabla 3. Normalidad de datos de la variable de Tiempo de ciclo

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov

VA
Estadistico gl Sig.
. Antes 0.122 100.00 0.001
Tiempo )
Después 0.108 100.00 0.006

Tabla 4. Medias de muestras emparejadas

) Desviacion )
Media N estandar t gl Sig.

Antes 412.11 100.00 7.62
Después 242.21 100.00 14.56

96,473 99 0.000
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Planteamiento de hipdtesis en caja de 20 litros

HO: El tiempo de produccion de agua embotellada en la presentacion de cajas de
20 litros no difiere antes y después de la implementacion de la herramienta
Tiempo de Ciclo.

H1: El tiempo de produccion de agua embotellada en la presentacion de cajas de

20 litros difiere antes y después de la implementacion de la herramienta Tiempo
de Ciclo.

Tabla 5. Normalidad de datos de la variable de Tiempo de ciclo

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov

VA
Estadistico gl Sig.
. Antes 0.066 100.00 0.200
Tiempo )
Después 0.093 100.00 0.033

Tabla 6. Medias de muestras emparejadas

) Desviacion )
Media N estandar t gl Sig.

Antes 615.54 100.00 7.70
Después 331.30  100.00 14.05

-211,851 99 0.000

99



Anexo 5: Analisis estadistico variable de Mantenimiento Productivo Total
(TPM)

Planteamiento de hipotesis

HO: La Eficiencia global de los equipos difiere antes y después de la
implementacion de la herramienta TPM.

H1: La Eficiencia global de los equipos difiere antes y después de la
implementacion de la herramienta TPM.

Tabla 1. Normalidad de datos de la variable de TPM

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk

VA 5
Estadistico gl Sig.
OEE Antes’ 0.926 10.00 0.407
Después 0.877 10.00 0.122

Tabla 2. Medias de muestras emparejadas

. Desviacion ‘
Media N estandar t gl Sig.
Antes 48.30 10.00 7364
Después 62.20 10.00 2859 -7.025 9.00 0.000
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Anexo 6: Analisis estadistico variable de productividad

Planteamiento de hipotesis

HO: La productividad no difiere antes y después de la implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing.

HI1: La productividad difiere antes y después de la implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing.

Tabla 1. Normalidad de datos de la variable de Productividad.

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk

VA

Estadistico gl Sig.

. Antes 0.859 10.00 0.075
Productividad

FOQUEIVICAT Después 0,952 10.00 0.695

Tabla 2. Medias de muestras emparejadas

. Desviacion ]
Media N estandar t gl Sig.
Antes 151.84 10.00 27.90
Después  181.10  10.00 2037 2319 900 0.046
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Anexo 7: Panel fotografico

Fotografia 2. Produccion de Bidones de 20 L: Enjuague de bidones.
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Fotografia 3. Producciéon de Bidones de 20 L: Enjuague y envasado.

Fotografia 4. Produccion de Bidones de 20 L: Envasado.
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Fotografia 5. Produccion de Bidones de 20 L: Prensado de tapa.

Fotografia 6. Produccion de Bidones de 20 L: Etiquetado y fechado.

104



Fotografia 8. Produccion de Cajas de 20 L: Sellado base de caja
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Fotografia 9. Produccion de Cajas de 20 L: Colocar plastico térmico

Fotografia 10. Produccion de Cajas de 20 L: Envasado.
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Fotografia 12. Produccion de Cajas de 20 L: Sellado térmico de pléstico.
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Fotografia 13. Produccion de Botellas de 07 L: Enjuague y envasado de
botellas.

Fotografia 14. Produccion de Botellas de 07 L: Etiquetado y fechado
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Anexo 08: Determinacion de la productividad

FECHA PRESENTACIONES PRODUCCION N°O td tm  PRODUCTIVIDAD
B-20 (UND) C-20 (UND) B-07 (UND) TOTAL mo. (h) (h) (L/h-H)
07/02/2022 150,00 20,00 22,00 3.554,00 400 7,50 0,75 131,63
08/02/2022 154,00 15,00 18,00 3.506,00 400 7,50 1,75 152,43
09/02/2022 177,00 21,00 19,00 4.093,00 4,00 7,50 - 136,43
10/02/2022 206,00 21,00 13,00 4.631,00 400 7,50 2,00 210,50
11/02/2022 208,00 24,00 22,00 4.794,00 4,00 7,50 0,75 177,56
14/02/2022 160,00 17,00 23,00 3.701,00 4,00 7,50 - 123,37
15/02/2022 187,00 20,00 21,00 4.287,00 400 750 - 142,90
16/02/2022 164,00 24,00 22,00 3.914,00 4,00 7,50 - 130,47
17/02/2022 197,00 20,00 22,00 4.494,00 400 750 1,17 177,39
18/02/2022 180,00 17,00 19,00 4.073,00 4,00 7,50 - 135,77
18/05/2022 224,00 43,00 10,00 5.410,00 4,00 7,50 0,75 200,37
19/05/2022 215,00 34,00 11,00 5.057,00 400 7,50 - 168,57
20/05/2022 215,00 46,00 12,00 5.304,00 4,00 7,50 0,33 185,02
23/05/2022 228,00 26,00 12,00 5.164,00 400 750 - 172,13
24/05/2022 214,00 36,00 9,00 5.063,00 400 7,50 0,17 172,60
25/05/2022 187,00 36,00 11,00 4.537,00 4,00 7,50 - 151,23
26/05/2022 249,00 31,00 11,00 5.677,00 400 7,50 0,67 207,70
27/05/2022 251,00 33,00 9,00 5.743,00 4,00 7,50 0,75 212,70
30/05/2022 198,00 38,00 12,00 4.804,00 400 750 - 160,13
31/05/2022 218,00 37,00 11,00 5.177,00 400 7,50 0,33 180,59
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Anexo 09: Determinacion del indice de eficiencia global (OEE)

FECHA (rrtl(iln) (I::ir;) DISPONIBILIDAD PRqr%l,;iiION Pl})(l;];l\ifSC;l:)N EFICIENCIA DEFECTOS CALIDAD OEE
07/02/2022 450,00 45,00 0,90 3554,00 7500,00 0,47 280,00 0,92 0,39
08/02/2022 450,00 105,00 0,77 3506,00 7500,00 0,47 260,00 0,93 0,34
09/02/2022 450,00 0,00 1,00 4093,00 7500,00 0,55 100,00 0,98 0,54
10/02/2022 450,00 120,00 0,73 4631,00 7500,00 0,62 80,00 0,98 0,44
11/02/2022 450,00 45,00 0,90 4794,00 7500,00 0,64 40,00 0,99 0,57
14/02/2022 450,00 0,00 1,00 3701,00 7500,00 0,49 20,00 0,99 0,49
15/02/2022 450,00 0,00 1,00 4287,00 7500,00 0,57 140,00 0,97 0,55
16/02/2022 450,00 0,00 1,00 3914,00 7500,00 0,52 140,00 0,96 0,50
17/02/2022 450,00 70,00 0,84 4494,00 7500,00 0,60 187,00 0,96 0,48
18/02/2022 450,00 0,00 1,00 4073,00 7500,00 0,54 40,00 0,99 0,53
18/05/2022 450,00 45,00 0,90 5410,00 7500,00 0,72 94,00 0,98 0,64
19/05/2022 450,00 0,00 1,00 5057,00 7500,00 0,67 100,00 0,98 0,66
20/05/2022 450,00 20,00 0,96 5304,00 7500,00 0,71 20,00 1,00 0,68
23/05/2022 450,00 0,00 1,00 5164,00 7500,00 0,69 100,00 0,98 0,68
24/05/2022 450,00 10,00 0,98 5063,00 7500,00 0,68 100,00 0,98 0,65
25/05/2022 450,00 0,00 1,00 4537,00 7500,00 0,60 20,00 1,00 0,60
26/05/2022 450,00 40,00 0,91 5677,00 7500,00 0,76 107,00 0,98 0,68
27/05/2022 450,00 45,00 0,90 5743,00 7500,00 0,77 180,00 0,97 0,67
30/05/2022 450,00 0,00 1,00 4804,00 7500,00 0,64 220,00 0,95 0,61
31/05/2022 450,00 20,00 0,96 5177,00 7500,00 0,69 80,00 0,98 0,65
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PLAN DE MEJORA CONTINUA “EMPRESA MISTY SERV SAC” m;@;“

I. DATOS GENERALES

Razdn social . MYSTISERV S.A.C.
Encargado de Operaciones . Katherine Ysabel Villa Gomez
Actividad econdmica principal : 1104 - Elaboracién de bebidas no

alcohdlicas;  produccion  de
aguas minerales y otras aguas
embotelladas

Representante legal . Gerente general Sonia Lilia Lopez
Vilca
Ubicacion : Urb. Costa azul pro. Prima Mz B

Lote 01, por el lubricentro Fercast,
distrito de llo provincia de llo,
region Moguegua

Il. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL AREA DE
PRODUCCION

2.1. AREAS DE INTERVENCION
e Area de almacenamiento de insumos
e Area de lavado de envases
e Area de produccién
e Area de aimacenamiento del producto final

RESIDUOS -
ALMACEN DE

INSUMOS

D ALMACEN DE
! PRODUCTOS
TERMINADOS 2

ALMACEN DE
PRODUCTOS
TERMINADOS 1

OFICINA DE
O&M

KATHERJNE YSABEL VILLA Gi
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2.2.DESCRIPCION DEL AREA DE INTERVENCION
Area de almacenamiento de insumos

Almacenamiento de material de embalaje y envases: Se almacenan en
un lugar adecuado, protegidos de la humedad, la luz y e calor, para
preservar sus propiedades y evitar su deterioro, para luego ser usados en
la linea de produccion.

Preparacién y fechado de cajas: Se preparan las cajas de cartdn
juntando los pliegues de cartén con goma sintética, luego se llevan al
drea de produccion.

Area de lavado de envases

Lavado de bidones: En primer lugar, se inspecciona visualmente cada
envase para asegurarse de que no tenga ningun tipo de contaminaciéon
externa. Luego, el bidén es lavado por un operario de manera manual,
la cual utiliza agua caliente y detergente para remover la suciedad vy los
residuos de la superficie del envase.

Enjuague de bidones: El bidén es enjuagado con agua purificada para
eliminar cualquier residuo del detergente y se realiza una inspeccion
visual para asegurarse de que no queden residuos en el interior del
envase.

Area de produccién

Captacién y tratamiento del agua: Se captura agua potable de una
fuente confiable y se somete a un riguroso proceso de tratamiento para
eliminar impurezas y asegurar su calidad.

Almacenamiento del agua fratada: El agua tratada se almacena en
tanques adecuados para mantener su calidad antes de su uso en el
proceso de embotellado.

Fitrado y purificacion: El agua pasa por varios filtros, como filtros
multimedia, de carbdén activado y de sedimentos, para eliminar
particulas y mejorar su calidad. Luego, se utiliza un sistema de osmosis
inversa para eliminar sélidos disueltos y moléculas orgdnicas.

Desinfeccion: Se aplican procesos de desinfeccion, como la exposicion
aluz UV y el uso de ozono, para eliminar microorganismos y asegurar la
seguridad del agua.

yd ,-*" 572
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e Envasado: Elagua fratada se envasa en diferentes presentaciones, como
botellas de policarbonato retornables de 20 litros, cajas de cartén con
bolsa termocontraible de 20 litros y botellas no retornables de 7 litros,
segun las necesidades del mercado.

¢ Sellado y etiquetado: Se sellan los envases y se aplican etiquetas con
informacion relevante, como el nombre de la marca, contenido neto y
fechas de caducidad.

Area de almacenamiento del producto final

e Almacenamiento del producto terminado: Los productos terminados son
almacenados temporalmente en parihuelas, a excepcion de las botellas
en presentacion de 7 litros, ya que estas estardn ubicadas en estantes.

e Despacho: Los productos en diferentes presentaciones son debidamente
contabilizados por la cantidad requerida de cada cliente serdn enviados
en el fransporte adecuado.

2.3.IDENTIFICACION Y PRIORIZACION DE PROBLEMAS

En el drea de produccion de la empresa MYSTI SERV S.A.C., se readlizd la
identificaciéon de los problemas que afectan la productividad en el proceso
de produccidn de agua embotellada mediante una lluvia de ideas con el
grupo de produccion, los problemas fueron organizados y plasmado con el
diagrama de Ishikawa. Estos problemas se han categorizado en funcion a los
desperdicios de produccion:

e Sobreproduccién,

e Sobreinventario

e Defectos

e Transporte innecesario

e Procesos innecesarios.

e Tiempo de espera

e Movimientos innecesarios

Para priorizar los problemas, se ha utilizado el diagrama de Pareto, que
muestra la frecuencia o impacto de cada desperdicio de produccion.
Después de analizar los datos, se concluyd que los cuatro desperdicios clave
gue requieren atencion inmediata son:

e Procesos innecesarios,

e Sobreproduccion,

e Tiempo de espera

¢ Movimientos innecesarios
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Estos cuatro problemas representan aproximadamente el 76.63% del
impacto total de los desperdicios.

I1l. ETAPA 1: PLANEAR

3.1.OBJETIVO DEL PLAN DE MEJORA
Incrementar la productividad en el Area de produccién de agua
embotellada de la empresa MYSTISERV S.A.C , con laimplementacion de
herramientas Lean Manufacturing,

3.2.PLAN DE ACCION
a) Alcance
La implementacién del plan de acciéon, serdn las dreas de
infervencion que cubre el plan en la produccién de agua
embotellada, en las tres presentaciones de policarbonato
retornables de 20 litros, cajas de cartén con bolsa termocontraible
de 20 litros y botellas no retornables de 7 litros.

b) Acciones especificas

Realizar un andlisis detallado del Value Stfream Mapping (VSM)
para identificar y eliminar actividades que no agreguen valor
al proceso de produccion.

Establecer un plan de produccion basado en el Takt Time, que
es el tiempo disponible para producir un producto para
satisfacer la demanda del mercado.

Definir un tiempo de ciclo éptimo para cada etapa del proceso
de produccion, eliminando cuellos de botella y asegurando
una fluidez constante.

Establecer un equipo multifuncional encargado de liderar la
implementacion del TPM.

c) Responsables

Gerente general: El gerente general tiene el rol principal de
hacer extensiva el compromiso asumido por la empresa para
la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing y el uso
de las herramientas VSM, takt time, tiempo de ciclo y TPM

Lider de operacidén y mantenimiento: El lider de operaciéon y
mantenimiento, es responsable del acompanamiento vy
segwmlen’ro para la identificacién de las opor’rumdodes de
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mejoras planteadas, y de asegurar la participacion del grupo
de trabajo.

Tesista: Seguimiento, Monitoreo para la implementacion del
plan de mejora continua.

Técnico y ayudantes de operacidn y mantenimiento: Son
responsables de participar de las propuestas de las mejoras a
plantearse y hacer llegar las opiniones y criticas constructivas
para su implementacion.

d) Recursos requeridos

Recursos humanos: Gerente general, Lider de operacion y
mantenimiento, Técnico y ayudantes de operacion vy
mantenimiento y Tesista.

Herramientas: Hojas de registro, Listas de cotejo y cronometro.
Capacitaciones: Metodologia Lean Manufacturing,

Desperdicios de produccion, Herramientas Lean
Manufacturing (VSM, takt time, tiempo de ciclo y TPM).

e) Plazo del plan de accién
El plan de accidon se ejecutard a inicios de enero del 2022 hasta
fines de abril del 2022.

IV.ETAPA 2: HACER

4.1.IMPLEMENTACION DEL VALUE STREAM MAPPING (VSM)
Para la elaboraciéon del VSM, se realizardn los siguientes pasos:

Capacitacioén al personal involucrado en el proceso de produccion enla
metodologia Lean Manufacturing, identificacion de los desperdicios de
produccion y sobre el concepto del VSM.

Identificacion del proceso especifico de produccion de agua
embotellada que se desea mapear.

Determinacion de los limites de inicio vy fin del flujo de valor que se va a

andadlizar.

Elaboracién de un mapeo detallado del proceso actual, desde la
recepcion de materias primas hasta la entrega del produc’ro final.

9
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e |dentificacion de todas las etapas, actividades, flujos de informacion,
tiempos de espera y cuellos de botella a lo largo del flujo de valor.}

e Recopilaciéon de datos sobre el tiempo de valor agregado y tiempo sin
valor agregado para evaluar el desempeno del proceso.

e Evaluacion del mapa del estado actual e Identificacion de los cuatro
desperdicios priorizados: procesos innecesarios, sobreproduccion, espera
y movimientos innecesarios del trabajador.

e FElaboracion de un mapeo detallado del proceso futuro, después de
haber culminado la implementacion del plan de mejora continuag,
comparando la produccién diaria con el VSM actual.

4.2. IMPLEMENTACION DEL TAKT TIME
e Capacitacién al personal involucrado en el proceso de produccién para
que comprenda el concepto del Takt Time.

e Recoleccion de datos sobre la demanda del cliente (produccidén diaria).

e Determinacién del Takt Time al cual se deben elaborar los productos para
satisfacer la demanda de manera equilibrada dividiendo el tiempo
disponible de produccién por la demanda del cliente.

e Determinacién del Takt Time actual de la empresa y el alcanzado
después de la implementacion del plan de mejora.

4.3.IMPLEMENTACION DEL TIEMPO DE CICLO
e Capacitacién al personal involucrado en el proceso de produccién para
que comprenda el concepto del Tiempo de Ciclo.

e |dentificacién las operaciones o procesos que tienen un impacto
significativo en la eficiencia y la productividad.

e Seleccidon de los procesos que se beneficiarian de una medicidn y control
mas precisos del tiempo.

e Recoleccién de los datos sobre el tiempo necesario para completar
cada operacion o proceso seleccionado.

e Analizar los datos recopilados para identificar patrones, variaciones y
posibles areas de mejora, mediante la recoleccion de datos en formatos

elaborados.
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e Identificacion de los procesos innecesarios, sobreproduccion, espera y
movimientos innecesarios del tfrabajador que tienen tiempos de ciclo mds
largos.

e Evaluacion del diseno del proceso vy realizar modificaciones
estandarizando las actividades y realizando un balance de linea para
reducir los tiempos de ciclo en la produccién de agua embotellada en
las tres presentaciones de policarbonato retornables de 20 litros, cajas de
cartdén con bolsa termocontraible de 20 litros y botellas no retornables de
7 litros.

e Implementaciéon de los formatos para monitorear el tiempo de ciclo.

4.4.|MPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE  MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

e Capacitacion al personal sobre la importancia y los conceptos bdsicos
del TPM, incluyendo la participacion de los trabajadores y el enfoque en
el mantenimiento productivo total.

e Formacion de un equipo dedicado a liderar y coordinar la
implementacién del TPM en la empresa.

e Recoleccién de datos sobre las paradas de planta y mermas, para
determinar la disponibilidad, oficina y calidad. Asimismo, determinar el
indice de eficiencia global del equipo, conocido como OEE (Overall
Equipment Efficiency).

e Evaluacion del estado actual de los equipos, procesos y prdcticas de
mantenimiento.

e FElaboracion de un programa de mantenimiento preventivo para
minimizar las fallas y los tiempos de inactividad no planificados.

V. ETAPA 3: VERIFICAR

Para poder saber si la propuesta de mejora logré su fin, tenemos que evaluar los
resultados, los cuales se evaluaran segun los formatos a utilizar para cada
herramienta Lean Manufacturing.

5.1.IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING

e VM
o TAKTIME
e T/C
e TPM
Al N
=
ST e e
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5.1.1. IMPLEMENTACION DEL VALUE STREAM MAPPING (VSM)

MYSTI SERV
SAC

FORMATO PARA ELABORAR DIAGRAMA VSM

Proveedor

Prevision semanal

‘\

LIDER DE PRODUCCION Y
MANTENIMIENTO

Tiempo disponible 7.5 horas

w

Clientes

[ | ] Produccién diaria
Q o ‘ QO o QO o Sy ~ agua embotellada
T/C T/C T/C ‘
CPC CPC CPC ~ ~
= N4
Material de A | 8 | b | 5 |
embalaje -:’ -:’ -:> -:>
y envases QO 2 QO 1 QO 1 : : QO 1 O O /N O 1 : \ QO 1
ENVASE
T/C
CPC
g | |
Material de N N
embalaje Q) 2 | " | ¢
Yy envases
ENVASE
7 ENvASE | | | |
embalaje CPC | | | 4 | 4
Yy envases
UP TIME
I ] | l | l J | | | | | | | I I
LEAD TIME

LEYENDA

1: Almacenamiento de agua potable
2:Tratamiento de agua potable

5:Sellado, etiquetado y fechado
6; Traslado a almacén final

A: Almacenamiento de envases y materiales
De embalaje

D: Ingreso de envases al area de envasado

E: Enjuague de envases

3: Almacenamiento intermedio de agua tratada - ! B: Lavado de bidones AN N F: Preparacion de fechado de cajas
4:Envasado A C: Enjuague de bidones 2
7 - —
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PLAN DE MEJORA CONTINUA “EMPRESA MISTY SERV SAC” m:;@;“

5.1.2. IMPLEMENTACION DEL TAKT TIME

HOJA DE CALCULO PARA DETERMINAR EL TAK TIME
PRODUCCION
TIEMPO DISPONIBLE DE
FECHA DI,(G;-I;IA PRODUCCION TAKT TIME

eAnL? '“t'\-'\
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5.1.3. IMPLEMENTACION DEL TIEMPO DE CICLO

HOJA DE REGISTRO “MEDICION DE TIEMPOS”

FECHA:
MEDICION DE TIEMPOS OBSERVADOR:
MYS'EL%ERV PRODUCTO:
TIEMPO DE OPERACION TIEMPO ]
REPETIDO

DESCRIPCION DE LA
M| oreracon | | ™ T3 T3 [ [ 5 [ [ 7 [ 8 [ 9 [ 10 |uasemo

LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
;. (VA):Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

(T/C): Tiempo de Ciclo
KATHERINE YSABEL
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5.1.4. IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

MYS

n=

B
nn

ERV

HOJA REGISTRO DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS

MYSTI SERV
SAC

o

PRODUCTOS DEFECTUOSOS

Area:

Observador:

ITEM

DEFECTO

1

16

20

21

22

23

24|25

26

27

28

29

30

31

BOTELLA 20 LITROS

01

Rotura de envase

02

Fuga de Agua del sellado termico

03

Presencia de olores extrafios del envase

04

Presencia de manchas y/o residuos en el ¢

05

Presencia de Olores y Sabores extrafios e

CAJA 20 LITROS

01

Caja Mojada

02

Sellado de aperturas defectuosos

03

Sellado termico defectuoso

04

Presencia de Olores y Sabores exirafios e

BOTELLA 07 LITROS

01

Rotura de envase

02

Fuga de Agua del tapon de rosca

03

Presencia de olores extrafios del envase

04

Presencia de manchas y/o residuos en el ¢

05

Presencia de Olores y Sabores exirafios e

Total productos defectuosos |
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MYSTI SERV
SAC

HOJA REGISTRO PARADA DE EQUIPO Y/O MAQUINAS

M

MYSTL SRRV
Bl

PARADAS DE EQUIPO Y/O MAQUINARIAS

Area:

Observador:

CRITICO

+ de 180 min

(min)

MODERADO

TIEMPO DE PARADA

LEVE

=
m
=

EQUIPO

TIPO DE

PARADA

Averia

Falla

22

23

24 | 25

26

27

28

29

30

31

Ablandad.

de agua

Filtro de carbén activado

Filtro Multimedia

Tanque INOX de Agua Tratada

Tanque de agua potable 2500L

Tanque de agua potable 1100L

Filtros de sedimentos (1 y 5 micras)

Tuberias Hidraulicas

Pistola de aire caliente

Equipo generador de ozono

Lampara UV

r|X|«|—|T|@|mMmOo|O|w|>

Equipo de osmosis

m em branas

tablero de control

filtros

bomba hidraulica

tablero de control

Maquina de desinfeccion, Il

y sellado de

tablero de control

bombas hidraulicas

piston de llenado

piston de sellado

=z

Bombas hidraulicas

o

Tableros de control

Compresora

TOTAL TIEMPO DE PARADAS (min) |

TOTAL PARADAS (veces)

LEYENDA

Tipos de falla:
(A) Falla por mal uso

(B) Falla por envejecimiento

Tipos de AVERIA
(1) Averia permanente

(2) Averia Intermitente

(C) Falla por falta de mantenimiento

A agant N
(3) Averia latente. %" "~

e

e
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5.1.DETERMINACION DE LA PRODUCTIVIDAD

PLAN DE MEJORA CONTINUA “EMPRESA MISTY SERV SAC” "®v

HOJA DE CALCULO PARA DETERMINAR LA PRODUCTIVIDAD

FECHA

PRODUCCION DIARIA
(L)

m.o.
(N°0)

Tiempo disponible de
produccién
(horas)

(horas)

Paradas de maquina

Productividad
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MYSTI SERV
SAC

VI.ETAPA 4: ACTUAR

Conforme se avance en la aplicacion de la propuesta y en la mejora del
proceso de produccion de agua embotellada se realizardn las acciones:

e Presentar todos los registros al responsable al Lider de Produccidn, para
su validacion y archivo.

e Evaluar los resultfados obtenidos y compararlos con los objetivos
establecidos.

e Realizar ajustes y mejoras adicionales en funcién de los datos y el
feedback recopilado.

e Fomentar la cultura de mejora continua en toda la organizaciéon y
promover la participacion activa de los empleados en la identificacion y
solucién de problemas.
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Anexo 11: Programa de mantenimiento preventivo

HYETTERRY

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Area: Planta de proceso
Responsable: Lider de Operaciones y Mantenimiento

| SEMESTRE 1l SEMESTRE
ITEM EQUIPO ACTIVIDAD FRECUENCIA
ENE [ fB | MAR | ABR | mAY | N L | Ao [ ser | oct [ Nov | DIC
01 |Ablandador de agua Retrolavado SEMANAL . _____________________________________________________________________________________________________]
02 |Filtro de carbén activado Retrolavado SEMANAL . _____________________________________________________________________________________________________]
03 |Filtro Multimedia Retrolavado SEMANAL [ ]
Revision y/o cambio de uniones entre
04 |Tanque INOX de Agua Tratada . MENSUAL I E EE————————————————
tuberias y tanque
Revisi - -
05 [Tanque de agua potable 2500L ersién y/o cambio de uniones entre SEMESTRAL EE—— —
tuberias y tanque
Revisi - -
06 [Tanque de agua potable 1100 evisibn y/o cambio de uniones enire SEMESTRAL EE—— —
tuberias y tanque
Revision de filtros TRIMESTRAL ] I I L]
07 |Filtros de sedimentos (I y 5 micras)
Cambio de filtros SEMESTRAL ] [ ]
08  |Tuberias Hidraulicas Revision y/o cambio de uniones SEMESTRAL ] [ ]
09 |Pistola de aire caliente Revision de buen funcionamiento SEMESTRAL ] [ ]
10 [Equipo generador de ozono Revision de buen funcionamiento, conexiones. ANUAL ]
Revision de buen funcionamiento SEMESTRAL ] [ ]
Il |Lampara UV
Cambio de lampara UV ANUAL [ ]
Revision y limpieza membranas ANUAL L]
Revision de tablero ANUAL [ ]
12 |Equipo de osmosis
Revision y/o cambio de filtro ANUAL L]
Revision de bomba hidraulica ANUAL [ ]
Revision del tablero ANUAL L]
- P Revision de bombas hidraulicas ANUAL I
3 Maquina de desinfeccion, llenado y sellado
de botellas i L
Revision y lubricacion de piston de llenado ANUAL ]
Revision y lubricacion de piston de sellado ANUAL ]
14 [Bombas hidraulicas Limpieza y revision de conexiones internas. ANUAL I \T :
_ LeRnennt
Revisié funci : [ - =n
15 |rableros de contol evision de buen‘ 'unglon?ml?tnto y correcta ANUAL o =
conexion de circuitos. PPt e
%*;EE:NE YJSABE{_ ViLLA GOMEZ
16 |Compresora Limpieza y revision de conexiones internas. ANUAL I & P pustias Alinentarias

CIF N° 272192
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Anexo 11: Programa de mantenimiento preventivo


Anexo 12: Hoja de registro '""Paradas de equipo y/o maquinarias"

® PARADAS DE EQUIPO Y/O MAQUINARIAS Area: Produccion
MYSEREERY Observador: Georgi Saul Flores Mamani
. + de 180 min
g CRITICO 180
= 90
= o A B [X] B D
= MODERADO 45 M A A L C
= 30 N ] D A I
2 20 G-L D-G P L-M |-M
=] LEVE 10
5
TIP0 DE PARADA MES (FEBRERO - 2022)
ITEM EQuIPO M X J v S D L M X J v S D L M X J v § D L M X J v § D L M X
Averia | Falla | 2 3 4 5 6 1 8 9 10 101 B 1415 ) 16| 17 | 18 [ 192020 (22|23 |24 |25 |2 | 27| 28] 12|30
A |Ablandador de agua 3 ( X X X X
B |Filtro de carbén activado 3 ( X X X X
C [Filtro Multimedia 3 C X
D |Tanque INOX de Agua Tratada 2 ( X X X
E |Tanque de agua potable 2500L
F |Tanque de agua potable I100L
G |Filtros de sedimentos (I y 5 micras) 3 ( X X
H  |Tuberias Hidraulicas
| |Pistola de aire caliente )] A X X
) |Equipo generador de ozono 2 ( X X
K |Lampara UV
L |Equipo de osmosis
membranas 1 B X X
tablero de control
filtros 1 B X
bomba hidraulica 2 C
tablero de control
M |Maquina de desinfeccion, llenado y sellado de botellas
tablero de control
bombas hidraulicas 2 (
piston de llenado 3 ( X X X
piston de sellado 3 C X X
N [Bombas hidraulicas )] C
0 |Tableros de control
P [Compresora )] ( X
TOTAL TIEMPO DE PARADAS (min) 105 130 - 30| - - 451 105] - 120 45| - - - - - 0] - - - 90| - 65] - 100 - - 60
TOTAL PARADAS (veces) 2 4| - I - - I 3| - 1 I - - - - - 3| - - - 1| - 1| - 3| - - 3
LEYENDA
Tipos de falla;
(A) Falla por mal uso (B) Falla por envejecimiento (C) Falla por falta de mantenimiento
Tipos de AVERIA
(1) Averia permanente (2) Averia Intermitente (3) Averia latente

KATHERINE YSABEL VILLA 2
Ingeniera De Industrias Alimaﬁlgﬂh.;?
CIP N° 272192
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Anexo 12: Hoja de registro "Paradas de equipo y/o maquinarias"


, Area: Produccié
M PARADAS DE EQUIPO Y/O MAQUINARIAS rea: Produccion

MYSTI SERV
SAC

Observador: Georgi Saul Flores Mamani

+ de 180 min

CRITICO 180

90

60

MODERADO 45 A D A

30 L L B L

2 N M

TIEMPO DE PARADA (min)

LEVE 10 M

TIPO DE PARADA MES (MAYO - 2022)

ITEM EQUIPO D L M X J v § D L M X J v § D L M X J v § D L M X J v § D L

Averia | Falla | 1 3 4 5 6 1 8 9 10 10 [ 12 [ B3 [ 14 15 ) 16| 17 | 18 [ 19 [ 20 [ 20 | 22 ) 23| 24| 25|26 [27[28]29]30

Ablandador de agua 3 ( X X

Filtro de carbon activado 3 C X X

Filtro Multimedia

Tanque INOX de Agua Tratada 1 ( X

Tanque de agua potable 2500L

Tanque de agua potable 1100L

Filtros de sedimentos (I y 5 micras)

Tuberias Hidraulicas

Pistola de aire caliente 2 A X

Equipo generador de ozono

Lampara UV

—|=|—|—|=|ao|"|m|lo|a|w=|=

Equipo de osmosis

membranas 2 B X

tablero de control

filtros )] B X

bomba hidraulica )] ( X

tablero de control

M [Maquina de desinfeccion, llenado y sellado de botellas

tablero de control

bombas hidraulicas 2 ( X

piston de llenado 3 ( X

piston de sellado

Bombas hidraulicas 2 C X

0 [Tableros de control

Compresora

TOTAL TIEMPO DE PARADAS (min) 0|

=
w
=
=
=
=
=
=

s 30 o 3] 2 of of of of 4] of ] o

=
| =]
=
=2
=

45

=
=
=

TOTAL PARADAS (veces) o

=
=

=
=

=
=

o o ol o o o o ]

=
=
=
~
=

LEYENDA

Tipos de falla:
(A) Falla por mal uso (B) Falla por envejecimiento (C) Falla por falta de mantenimiento

Tipos de AVERIA
1) Averia permanente 2) Averia Intermitente 3) Averia latente
p

KATHERINE YSABEL VILLA 2
Ingeniera De Industrias Alimaﬁlgﬂh.;?
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Anexo 13: Hoja de registro '"Productos defectuosos"

m Area: Producciéon
™) PRODUCTOS DEFECTUOSOS
MYSTAETRY Observador: Georgi Flores

MES (FEBRERO)
ITEM DEFECTO m| x| j v sfd]l]m|[x]|j]v|s|{d] I |m|{fx] j]v|s]d]l|{m]x]|jf[v]s]d]|]I

P2 31456 T 89100 { 213 14)I5{16]I17]18[19]20]21]22(23]24]25](2]27]28

A [BOTELLA 20 LITROS

01 [Rotura de envase | 3 5 | | 4 2 4

02 [Fuga de Agua del sellado térmico I I I [

03 |Presencia de olores extrafios del envase 2 I 2 I 3

04 [Presencia de manchas y/o residuos en el envase 1 3 5 I 1 2

05 |[Presencia de Olores y Sabores extrafios en el agua 518 | 6 1 4 6
B |CAJA 20 LITROS

01 |Caja Mojada 2 3 4 1|3 I 1 3 2 4
02 [Sellado de aperturas defectuosos [ I I 2

03 [Sellado térmico defectuoso | | |

04 [Presencia de Olores y Sabores extrafios en el agua

C [BOTELLA 07 LITROS

01 [Rotura de envase

02 [Fuga de Agua del tapon de rosca I I [

03 |Presencia de olores extrafios del envase

04 [Presencia de manchas y/o residuos en el envase

05 [Presencia de Olores y Sabores extrafios en el agua

Total productos defectuosos T115(3]5 4113]5)4]12 I 7710|212 125136/ 4 12(0

KATHERINE YSABEL VILLA 2
Ingeniera De Industrias Alime(r%tgriha‘gz
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Anexo 13: Hoja de registro "Productos defectuosos"


m Area: Produccion
™) PRODUCTOS DEFECTUOSOS

MYSTREERY Observador: Georgi Flores
MES (MAYO)
ITEM DEFECTO dlFiml x| jlv|ls|dfT|{m| x| jv]s]d] I ]m]x|jfv|fs|[dfl|m|x]j]v]s]d]]I
P23 4 S| 6T (89 (10012 B3 M4]IS5) 61718 19(20f20 (222324252 |27]28]29]30
A |BOTELLA 20 LITROS
01 [Rotura de envase 3 I I 3 3 I 3 I I
02 [Fuga de Agua del sellado térmico I I | I
03 [Presencia de olores extrafios del envase I 1 1 3 [ | 1 3 N I
04 [Presencia de manchas y/o residuos en el envase [ 2 I I ) I I 1|1
05 |Presencia de Olores y Sabores extrafios en el agua 6 4 4 4
B |CAJA 20 LITROS
01 |Caja Mojada 21 I I 1 2 I I [ 2
02 [Sellado de aperturas defectuosos I I I I
03 [Sellado térmico defectuoso [ |
04 [Presencia de Olores y Sabores extrafios en el agua 4 2 2 3
C  |BOTELLA 07 LITROS
01 [Rotura de envase
02 [Fuga de Agua del tapon de rosca I I
03 [Presencia de olores extrafios del envase I 2
04 [Presencia de manchas y/o residuos en el envase
05 [Presencia de Olores y Sabores extrafios en el agua
Total productos defectuosos {91324 i) 4(216]9 33651 5151 1] 69 1

KATHERINE YSABEL VILLA 2
Ingeniera De Industrias Alime(r%tgriha‘;sz
CIP N° 272192




Anexo 14: Hoja de registro '""Medicion de tiempos"

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA: 07/02/202

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 [ 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 18 18 18 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 3.6 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 2 2 1 4 3 2 4 2 2 3
Ingreso de material de
04 ) A VA 2 2 2 3 2 2 3 3 3 2
embalaje y botellas
SA. T 4 4 3 7 5 4 7 5 5 5 5
M SVA 24 27 25 30 29 28 25 26 28 25
05 |Enjuague de botellas A VA 16 16 18 14 14 16 19 16 15 17
SA. T 40 43 43 44 43 44 44 42 43 42 43
M SVA 23 20 20 21 22 17 18 17 19 20
06 |Envasado A VA 10 12 10 12 12 15 13 15 12 12
SA. T 33 32 30 33 34 32 31 32 31 32 32
M SVA 12 11 16 11 10 9 16 11 13 12
07 |Etiquetado y fechado A VA 5 6 3 5 9 3 5 3 5
SA. T 17 17 19 16 19 15 19 16 16 17 17
M SVA 8 7 11 8 12
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 5 4 3
SA. T 13 13 12 13 12 15 12 13 15 10 13
LEYENDA '

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL ViLLA
Ingeniera De Industrias al-'-\lima(r%tg'

CiFN-2T219Z7
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&

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA: 08/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 1.8 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 4 3 2 1 1 2 2 3 2 1
Ingreso de material de
04 ) A VA 2 3 4 4 3 2 3 2 3 4
embalaje y botellas
SA. T 6 6 6 5 4 4 5 5 5 5 5
M SVA 31 31 34 36 36 33 34 32 33 30
05 |Enjuague de botellas A VA 16 17 15 15 15 16 15 16 16 18
SA. T 47 48 49 51 51 49 49 48 49 48 49
M SVA 19 18 19 22 20 21 21 18 18 16
06 |Envasado A VA 12 13 11 11 12 12 10 14 11 12
SA. T 31 31 30 33 32 33 31 32 29 28 31
M SVA 11 9 12 13 14 12 12 10 14 10
07 |Etiquetado y fechado A VA 3 6 5 5 5 5 6 5 7
SA. T 14 14 18 18 19 17 17 16 19 17 17
M SVA 11 5 3 10 9
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 3 5
SA. T 11 13 13 16 11 11 13 13 14 14 13
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniera De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz
CIP N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA: 09/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 3 2 2 1 1 3 2 4 3 5
Ingreso de material de
04 ) A VA 3 3 2 4 4 3 2 2 2 2
embalaje y botellas
SA. T 6 5 4 5 5 6 4 6 5 7 5
M SVA 30 25 24 30 27 27 27 24 28 28
05 |Enjuague de botellas A VA 16 18 18 13 16 15 16 18 16 15
SA. T 46 43 42 43 43 42 43 42 44 43 43
M SVA 14 17 15 14 13 15 15 17 14 17
06 |Envasado A VA 12 12 12 12 14 12 14 10 13 10
SA. T 26 29 27 26 27 27 29 27 27 27 27
M SVA 14 13 12 13 10 9 13 11 16
07 |Etiquetado y fechado A VA 5 4 7 4 7 4 5 3
SA. T 19 17 19 17 17 14 17 16 16 19 17
M SVA 7 10 13 10
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 5 2 5
SA. T 13 12 15 11 13 15 12 12 13 15 13
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMES
Ingeniers De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:10/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
Sl | 2 | 3] 4] 5 [ 6 [ 7 [ 8 [ 9 [ 10| waseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 4 3 1 1 2 4 5 1 2 3
Ingreso de material de
04 ) A VA 2 2 4 5 3 2 2 4 3 4
embalaje y botellas
SA. T 6 5 5 6 5 6 7 5 5 7 6
M SVA 24 27 27 27 28 24 25 30 30 26
05 |Enjuague de botellas A VA 16 16 16 16 17 19 16 16 13 17
SA. T 40 43 43 43 45 43 41 46 43 43 43
M SVA 30 24 21 22 21 19 21 22 18 21
06 |Envasado A VA 1 12 10 13 12 14 12 11 15 10
SA. T 31 36 31 35 33 33 33 33 33 31 33
M SVA 12 10 12 10 15 12 13 13 14 15
07 |Etiquetado y fechado A VA 5 6 4 7 5 5 5 3 3 4
SA. T 17 16 16 17 20 17 18 16 17 19 17
M SVA 5 6 7 7 10
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 5 3
SA. T 11 12 11 12 14 12 13 13 13 12
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL Wil a GCOMED

Higeniers Ue Industrias Alimentarias
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:11/02/2023

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 3 5 1 3 3 6 3 1 1 4
Ingreso de material de
04 ) A VA 2 2 4 2 2 2 2 2 3 2
embalaje y botellas
SA. T 5 7 5 5 5 8 5 3 4 6 5
M SVA 23 21 24 24 23 26 25 24 24 23
05 |Enjuague de botellas A VA 16 17 19 16 17 14 14 16 16 16
SA. T 39 38 43 40 40 40 39 40 40 39 40
M SVA 16 15 15 14 20 12 14 16 13 17
06 |Envasado A VA 12 12 12 12 10 15 12 11 13 11
SA. T 28 27 27 26 30 27 26 27 26 28 27
M SVA 14 11 14 11 15 14 12 11 12
07 |Etiquetado y fechado A VA 3 4 3 5 3 5 7 5 5
SA. T 17 15 17 16 18 19 19 15 16 17 17
M SVA 11 10 7 10 1 13
08 |[Traslado a almacén final A VA 3 5 5 5
SA. T 14 12 15 13 12 14 15 18 13 13
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMED
Ingeniers De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz

CIP N° 272192



FECHA:14/02/2022
'?@? MEDICION DE TIEMPOS Observador: Georgi Flores
MYSTREERY Producto: Botella 7 litros
DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 0 4 4 1 1 3 3 3 1 2
Ingreso de material de
04 ) A VA 3 2 4 2 2 2 2 2 4 3
embalaje y botellas
SA T 3 6 8 3 3 5 5 5 5 5 5
M SVA 30 31 28 27 32 28 31 27 28 27
05 |Enjuague de botellas A VA 16 17 16 16 14 17 14 16 17 17
SA T 46 48 44 43 46 45 45 43 45 44 45
M SVA 20 23 19 19 20 19 21 22 19 18
06 |Envasado A VA 10 9 12 13 13 13 12 13 12 14
SA T 30 32 31 32 33 32 33 35 31 32 32
M SVA 13 14 12 10 9 11 14 9 13 12
07 |Etiquetado y fechado A VA 5 5 6 6 5 6 5 7 4 5
SA T 18 19 18 16 14 17 19 16 17 17 17
M SVA 8 9 6 8 7 7 6 7 5
08 |[Traslado a almacén final A VA 4 3 7 5 5 5 3 6 7
SA T 12 12 13 13 12 12 13 12 14 12
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual _ ﬂm“‘;“;v '
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total - remeomese i -

RATHCERTNE YSABEL VILLA G
Ingeniera De Industrias Alin\a%lgr?;iiz
CIF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:15/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 4 3 4 1 6 2 3 4 5 4
Ingreso de material de
04 ) A VA 2 4 2 2 2 2 2 2 2 4
embalaje y botellas
SA. T 6 7 6 3 8 4 5 6 7 8 6
M SVA 29 26 24 24 26 26 23 29 24 24
05 |Enjuague de botellas A VA 14 15 15 16 18 16 18 13 16 18
SA. T 43 41 39 40 44 42 41 42 40 42 41
M SVA 19 21 19 19 20 22 16 20 20 18
06 |Envasado A VA 11 12 12 10 12 9 15 13 11 12
SA. T 30 33 31 29 32 31 31 33 31 30 31
M SVA 10 14 11 13 14 11 11 12 10 14
07 |Etiquetado y fechado A VA 5 5 6 6 3 4 6 5 7 5
SA. T 15 19 17 19 17 15 17 17 17 19 17
M SVA 10 9 11 8
08 |[Traslado a almacén final A VA 4 5
SA. T 14 14 16 14 14 16 13 13 13 11 14
LEYENDA -
At DT

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE Vg =118

N

==
Ingeniera De Industrias Alimentarias

CIF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA: 16/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 2 4 6 5 5 4 4 2 1 1
Ingreso de material de
04 ) A VA 3 2 2 4 2 3 2 4 4 2
embalaje y botellas
SA. T 5 6 8 9 7 7 6 6 5 3 6
M SVA 25 27 28 26 26 25 27 30 31 26
05 |Enjuague de botellas A VA 17 16 16 16 17 16 17 13 14 19
SA. T 42 43 44 42 43 41 44 43 45 45 43
M SVA 12 19 17 14 14 14 20 16 16 14
06 |Envasado A VA 14 9 13 14 12 12 10 12 12 14
SA. T 26 28 30 28 26 26 30 28 28 28 28
M SVA 14 11 13 9 15 12 14 14 9 12
07 |Etiquetado y fechado A VA 3 5 4 4 5 5 5 5 4
SA. T 17 16 17 17 19 17 19 19 14 16 17
M SVA 12 11 8 8 8 12
08 |[Traslado a almacén final A VA 4 4 5 2
SA. T 16 15 13 13 13 13 11 13 12 14 13
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

n

/ Maennt N
A0S =

=2

KATHERINE YSABEL VILLA G
Ingeniers De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz

CIP N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA: 17/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 2 1 1 3 3 4 2 2 1 1
Ingreso de material de
04 ) A VA 2 3 3 2 3 2 3 3 2 4
embalaje y botellas
SA. T 4 4 4 5 6 6 5 5 3 5 5
M SVA 34 30 36 36 33 35 33 34 32 38
05 |Enjuague de botellas A VA 16 18 14 16 17 17 17 16 16 14
SA. T 50 48 50 52 50 52 50 50 48 52 50
M SVA 22 16 19 20 19 24 20 20 22 23
06 |Envasado A VA 10 14 13 12 14 11 12 10 10 10
SA. T 32 30 32 32 33 35 32 30 32 33 32
M SVA 12 12 14 14 18 15 13 13 15 14
07 |Etiquetado y fechado A VA 5 5 5 5 2 4 5 7 4 7
SA. T 17 17 19 19 20 19 18 20 19 21 19
M SVA 11 10 11 6 7 11 6
08 |[Traslado a almacén final A VA 3 3 4 4 5
SA. T 14 13 13 15 11 14 15 11 13 13 13
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL Vil | & GOMgz

mgenwers Ue Industrias Alimentarias

CIF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:18/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 3 3 1 3 4 1 3 1 2 2
Ingreso de material de
04 ) A VA 2 3 3 2 2 3 2 3 3 4
embalaje y botellas
SA. T 5 6 4 5 6 4 5 4 5 6 5
M SVA 31 32 31 30 29 29 30 31 31 34
05 |Enjuague de botellas A VA 12 12 11 13 12 14 13 13 10 10
SA. T 43 44 42 43 41 43 43 44 41 44 43
M SVA 14 17 17 14 15 15 20 16 14 18
06 |Envasado A VA 12 12 10 13 13 13 11 12 14 10
SA. T 26 29 27 27 28 28 31 28 28 28 28
M SVA 12 12 11 12 13 12 15 12 11 12
07 |Etiquetado y fechado A VA 5 5 3 6 5 4 4 6 6 5
SA. T 17 17 14 18 18 16 19 18 17 17 17
M SVA 9 6 10 10 13 7 8
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 5 3 3 3 5
SA. T 14 11 13 13 16 13 13 13 13 12 13
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

n

) ___-a_-',,-(.-!(-__‘_-’—"_f't\' -

7o

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniera De Industrias :Alin\aglgr?;?

CIF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:18/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 0 0 1 2 0 0 1 0 1 0
Ingreso de material de
04 . A VA 5 5 5 6 5 4 5 4 4 4
embalaje y botellas
SA. T 5 5 6 8 5 4 6 4 5 4 5
M SVA 2 0 2 2 2 2 2 0 0 2
05 |Enjuague de botellas A VA 12 13 12 14 13 12 11 12 12 13
SA. T 14 13 14 16 15 14 13 12 12 15 14
M SVA 1 1 4 4 2 3 3 1 5 3
06 |Envasado A VA 12 12 10 10 12 12 11 12 10 12
SA. T 13 13 14 14 14 15 14 13 15 15 14
M SVA 2 2 4 4 4 0
07 |Etiquetado y fechado A VA 10 10 12 10 10 10
SA. T 13 13 12 13 12 16 14 14 16 10 13
M SVA 2 3 3 1 1 2 2 1
08 |[Traslado a almacén final A VA 7 5 4 5
SA. T 7 10 8 7 6 7 7
LEYENDA
A"
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual PPYED t

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

HATHERINE YSABEL VILLA GOMEE

Ingeniera De Industrias Alimentarias

CIP N° 272192



M FECHA: 19/05/2022
) MEDICION DE TIEMPOS Observador: Georgi Flores
MYSTI SERV N
SAC Producto: Botella 7 litros
DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA T 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 4
M SVA 3 4 -1 2 4 5 1 4 7 5
Ingreso de material de
04 ) A VA 6 5 5 5 6 5 7 5 5 7
embalaje y botellas
SA T 9 9 7 10 10 8 9 12 12 9
M SVA 0 2 3 2 2 5 2 2 2 2
05 |Enjuague de botellas A VA 13 13 12 15 15 12 13 11 13 13
SA T 13 15 15 17 17 17 15 13 15 15 15
M SVA 1 0 2 2 2 1 5 3 2 4
06 |Envasado A VA 12 11 12 11 12 11 11 12 12 12
SA T 13 11 14 13 14 12 16 15 14 16 14
M SVA 2 4 4 4 2 2 1 1 1
07 |Etiquetado y fechado A VA 10 9 9 9 10 10 11 9 10
SA T 12 13 13 13 12 12 12 10 11 12 12
M SVA 2 6 2 2 4 4 2 5 4
08 |[Traslado a almacén final A VA 6 4 5 5 5 4 6 5 5
SA T 10 7 10 9 10 9
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual _ ﬂm“‘;“;\‘ '
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total . romeoees o i -

RATHERTNE YSABEL VILLA G
Ingeniera De Industrias Alin\a%lgr?;iiz
CIF N° 272192



M FECHA: 20/05/2022
) MEDICION DE TIEMPOS Observador: Georgi Flores
MYSTI SERV
SAC Producto: Botella 7 litros
DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
e aON t [ 2] 3] a4]s | e[ 7] 8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 1 2 1 0 4 1 2 3 2 2
Ingreso de material de
04 ) A VA 6 5 5 6 5 7 4 6 5 5
embalaje y botellas
SA T 7 7 6 6 9 8 6 9 7 7 7
M SVA 0 2 2 2 0 3 3 2 0 0
05 |Enjuague de botellas A VA 11 12 10 11 12 10 10 10 11 12
S.A T 11 14 12 13 12 13 13 12 11 12 12
M SVA 2 2 0 2 0 0 1 0 3 1
06 |Envasado A VA 12 11 12 11 12 12 10 12 10 10
SA T 14 13 12 13 12 12 11 12 13 11 12
M SVA 3 3 3 4 1 2 3 3 5 4
07 |Etiquetado y fechado A VA 8 9 9 8 10 10 10 9 8
SA T 11 12 12 12 11 12 13 12 13 12 12
M SVA 4 2 2 2 2 1 0 4 2
08 |[Traslado a almacén final A VA 4 5 5
SA T 7 8
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual ) ’.“_\,.L\?
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total = s >

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniers De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz
CIP N° 272192



m FECHA:23/05/2022
) MEDICION DE TIEMPOS Observador: Georgi Flores
MYSTI SERV N
SAC Producto: Botella 7 litros
DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA T 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 4 4 2 3 3 4 6 7 5 7
Ingreso de material de
04 ) A VA 6 6 7 7 6 6 5 5 5 5
embalaje y botellas
SA T 10 10 9 10 9 10 11 12 10 12 10
M SVA 2 2 5 5 3 2 2 3 2 2
05 |Enjuague de botellas A VA 14 15 12 12 15 14 14 12 14 15
S.A T 16 17 17 17 18 16 16 15 16 17 17
M SVA 1 1 1 2 2 0 1 2 0 0
06 |Envasado A VA 10 12 12 10 10 12 12 10 11 10
SA T 11 13 13 12 12 12 13 12 11 10 12
M SVA 5 3 5 7 6 6 1 5 8 6
07 |Etiquetado y fechado A VA 12 15 12 10 10 12 15 12 10 10
S.A T 17 18 17 17 16 18 16 17 18 16 17
M SVA 2 2 3 4 2 4 4 3
08 |[Traslado a almacén final A VA
SA T 10 10 9 11 9
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual /o PneanEN T
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total ;ﬁ_"fﬂ 7>

KATHERINE YSABEL VILLA GOMES
Ingeniers De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz
CIP N° 272182



FECHA:24/05/2022
'?@? MEDICION DE TIEMPOS Observador: Georgi Flores
MYSTRETRY Producto: Botella 7 litros
DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
e aON t [ 2] 3] a4]s | e[ 7] 8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0
Ingreso de material de
04 ) A VA 5 5 5 4 5 5 5 6 4 6
embalaje y botellas
SA T 5 6 6 4 6 5 5 6 4 6 5
M SVA 0 2 1 2 2 0 0 0 2 0
05 |Enjuague de botellas A VA 10 11 10 9 10 10 8 9 8 8
SA T 10 13 11 11 12 10 8 9 10 8 10
M SVA 3 5 5 2 2 2 5 4 2 2
06 |Envasado A VA 12 11 11 13 15 12 12 12 13 12
SA T 15 16 16 15 17 14 17 16 15 14 16
M SVA 4 4 4 4 13 -9 4 2 5 4
07 |Etiquetado y fechado A VA 10 10 9 10 1 9 12 12 10 10
SA T 14 14 13 14 14 0 16 14 15 14 13
M SVA 0 -1 1 1 0 2 0
08 |Traslado a almacén final A VA 5 5 5 4 5
SA T 5 6 6 5 5
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual /o PneanEN
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total ;ﬁ_"fﬂ 7>

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniers De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz
CIP N 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:25/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
Sl | 2 | 3] 4] 5 [ 6 [ 7 [ 8 [ 9 [ 10| waseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 5 3 2 2 3 6 2 2 4 3
Ingreso de material de
04 ) A VA 5 6 5 5 7 3 6 6 5 7
embalaje y botellas
SA. T 10 9 7 7 10 9 8 8 9 10 9
M SVA 1 0 0 2 0 0 0 0
05 |Enjuague de botellas A VA 10 8 12 8 12 12 10 10
SA. T 11 8 12 10 8 12 12 10 10 10 10
M SVA 2 0 2 0 2 2 0 2 2 2
06 |Envasado A VA 11 10 10 11 10 10 10 13 11 10
SA. T 13 10 12 11 12 12 10 15 13 12 12
M SVA 4 6 6 2 4 4 4 4 4 3
07 |Etiquetado y fechado A VA 10 12 10 14 12 13 10 14 14 12
SA. T 14 18 16 16 16 17 14 18 18 15 16
M SVA 0 1 0 1 2 2 0
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 5 5
SA. T 5 5 7 5 4 5
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual 3
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total Aty

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniera De Industrias :-\Li n\a%lgr?;iiz

CIF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:26/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 3.6 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 3 2 3 4 2 5 0 4 2 2
Ingreso de material de
04 ) A VA 5 5 7 5 6 5 6 5 4 6
embalaje y botellas
SA. T 8 7 10 9 8 10 6 9 6 8 8
M SVA 2 0 2 0 1 1 2 1 0 0
05 |Enjuague de botellas A VA 10 11 12 12 10 12 10 10 12 10
SA. T 12 11 14 12 11 13 12 11 12 10 12
M SVA 5 2 2 2 3 5 8 7 5 5
06 |Envasado A VA 13 15 16 16 12 12 11 12 15 13
SA. T 18 17 18 18 15 17 19 19 20 18 18
M SVA 3 2 4 3 4 5 5 4 2 4
07 |Etiquetado y fechado A VA 12 15 12 10 11 10 10 10 15 12
SA. T 15 17 16 13 15 15 15 14 17 16 15
M SVA 0 0 1 0 1
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 5 5
SA. T 5 5 6 8 6
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual neand ™

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMED
Ingeniers De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz

CIP N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:27/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM OPERACION T.0. TIC REPETIDO
| 2 | 3 [ 4[5 | 6| 7] 8 [ 9 [ 10 |wuassaio
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 2 2 2 0 4 2 2 3 3 2
Ingreso de material de
04 . A VA 7 4 5 4 5 5 5 4 6 7
embalaje y botellas
SA. T 9 6 7 4 9 7 7 7 9 9 7
M SVA 0 0 0 3 0 0 0 1 2 2
05 |Enjuague de botellas A VA 10 10 10 8 12 12 12 8 8 10
SA. T 10 10 10 11 12 12 12 9 10 12 11
M SVA 2 2 2 3 4 4 3 0 0 5
06 |Envasado A VA 13 15 15 12 12 12 13 15 16 12
SA. T 15 17 17 15 16 16 16 15 16 17 16
M SVA 8 4 4 4 2 7 6 10 7 8
07 |Etiquetado y fechado A VA 12 14 15 14 14 10 12 10 12 10
SA. T 20 18 19 18 16 17 18 20 19 18 18
M SVA 5 5 8 7
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 5 5
SA. T 10 11 10 10 13 13 12 11 11
LEYENDA N
5
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual AneR S~

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total
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Ingeniers De Industrias Alimentarias

CIF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:30/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
Sl | 2 | 3] 4] 5 [ 6 [ 7 [ 8 [ 9 [ 10| waseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 3.6 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 2 0 4 1 2 2 2 0 0 2
Ingreso de material de
04 ) A VA 5 6 5 7 5 5 5 4 4 5
embalaje y botellas
SA. T 7 6 9 8 7 7 7 4 4 7 7
M SVA 5 7 6 7 7 4 6 2 5 9
05 |Enjuague de botellas A VA 13 12 14 12 12 14 12 16 14 12
SA. T 18 19 20 19 19 18 18 18 19 21 19
M SVA 2 2 5 8 5 6 2 3 3 5
06 |Envasado A VA 16 16 15 12 12 12 15 15 16 15
SA. T 18 18 20 20 17 18 17 18 19 20 19
M SVA 4 4 6 3 -11 5 5 4 5 4
07 |Etiquetado y fechado A VA 11 12 11 11 12 10 10 12 10 13
SA. T 15 16 17 14 1 15 15 16 15 17 14
M SVA 2 5 0 2 2 5
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 5 5
SA. T 7 5 7 10 9 8
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual Lo u-t\?
At DT =,

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniers De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz

CIF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

FECHA:31/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Botella 7 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION | 2 | 3| 4| 5| 6 | 7| 8| 9 | 10| yassaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
01 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
02 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
03 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 2 2 0 2 2 2 2 4 4 2
Ingreso de material de
04 ) A VA 5 5 5 4 6 6 5 4 4 5
embalaje y botellas
SA. T 7 7 5 6 8 8 7 8 8 7 7
M SVA 0 0 0 0 1 0 0 1 1 0
05 |Enjuague de botellas A VA 10 12 10 10 10 11 12 10 10 12
SA. T 10 12 10 10 11 11 12 11 11 12 11
M SVA 2 2 5 2 3 2 2 2 3 4
06 |Envasado A VA 13 13 11 11 12 14 12 13 12 12
SA. T 15 15 16 13 15 16 14 15 15 16 15
M SVA 6 4 4 5 6 7 6 4 4 4
07 |Etiquetado y fechado A VA 10 11 12 12 10 11 11 12 10 12
SA. T 16 15 16 17 16 18 17 16 14 16 16
M SVA 1 2 5 3 3
08 |[Traslado a almacén final A VA 5 5
SA. T 6 8 8 8
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual _ __ﬁa-.«'g'}-\;i_\’ i

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

—-_—"

RATHERINE YSABEL VILLA G
Ingeniera De Industrias Alin\a%lgr?;iiz
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 07/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 22 18 17 18 20 16 18 18 19 18
4 |material de embalaje y A VA 12 15 17 15 15 15 15 15 15 15
envases SA. T 34 33 34 33 35 31 33 33 34 33 33
M SVA 31 35 35 37 35 34 37 37 37 33
5 |Lavado de bidones A VA 29 29 29 27 29 30 29 29 27 31
SA. T 60 64 64 64 64 64 66 66 64 64 64
M SVA 39 43 43 39 40 43 43 45 46 44
6 |[Enjuague de bidones A VA 36 34 34 35 33 34 34 34 34 34
SA. T 75 77 77 74 73 77 77 79 80 78 77
M SVA 17 14 16 14 17 14 18 14 15 15
Ingreso de material de
7 ) A VA 8 11 8 12 10 11 7 10 13 10
embalaje y envases
SA. T 25 25 24 26 27 25 25 24 28 25 25
M SVA 16 18 19 20 18 17 19 20 22 21
8 |Enjuague de envases A VA 11 10 10 10 11 10 10 9 10 10
SA. T 27 28 29 30 29 27 29 29 32 31 29
M SVA 50 50 52 52 47 51 55 52 51 53
9 |Envasado A VA 26 25 25 27 25 24 24 24 26 21
SA. T 76 75 77 79 72 75 79 76 77 74 76
M SVA 32 30 32 30 33 34 31 30 30 36
10 |Sellado A VA 21 21 22 20 21 21 21 23 22 19
SA. T 53 51 54 50 54 55 52 53 52 55 53
M SVA 10 12 13 14 14 11 12 11
11 |Etiquetado y fechado A VA 5 4 3 4 4 4 4 5
SA. T 15 16 16 18 18 15 16 16 14 16 16
M SVA 18 19 21 18 19 18 18 16 19 22
12 |Traslado a almacén final A VA 11 12 12 13 12 13 13 13 12 11
SA. T 29 31 33 31 31 31 31 29 31 33 31
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ

Ingeniera De Industrias Alimentarias

CiP N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 08/02/2022
Observador: Georgi Flores
Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
e aON t [ 2] 3] a4]s | e[ 7] 8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 18 20 19 18 18 20 18 20 19 20
4 |material de embalaje y A VA 17 14 15 15 15 15 15 14 17 14
envases SA. T 35 34 34 33 33 35 33 34 36 34 34
M SVA 34 33 30 35 33 35 34 32 33 33
5 |Lavado de bidones A VA 29 30 32 27 29 28 28 31 29 29
SA. T 63 63 62 62 62 63 62 63 62 62 62
M SVA 45 44 45 43 43 45 48 43 42 44
6 |Enjuague de bidones A VA 34 34 33 34 34 34 34 35 35 34
SA. T 79 78 78 77 77 79 82 78 77 78 78
M SVA 15 15 17 17 17 16 12 17 16 19
Ingreso de material de
7 ) A VA 12 10 10 12 9 10 12 7 10 9
embalaje y envases
SA. T 27 25 27 29 26 26 24 24 26 28 26
M SVA 16 16 14 16 16 17 18 12 19 17
8 |Enjuague de envases A VA 12 10 12 10 10 10 8 12 8 8
SA. T 28 26 26 26 26 27 26 24 27 25 26
M SVA 57 57 56 58 57 55 58 57 57 57
9 |Envasado A VA 25 25 26 25 25 26 24 25 25 25
SA. T 82 82 82 83 82 81 82 82 82 82 82
M SVA 37 37 36 35 36 37 35 36 36 36
10 |Sellado A VA 21 20 21 21 21 20 21 21 21 21
SA. T 58 57 57 56 57 57 56 57 57 57 57
M SVA 11 12 12 11 11 12 10 11 10
11 |Etiquetado y fechado A VA 4 4 4 4 4 4 4 4 5
SA. T 15 16 16 14 15 15 16 14 15 15 15
M SVA 10 11 10 8 14 11 9 12 11 10
12 |Traslado a almacén final A VA 12 12 12 15 12 12 12 10 12 15
S.A. T 22 23 22 23 26 23 21 22 23 25 23
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 09/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 1.8 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 18 20 20 18 14 18 16 16 17 19
4 |material de embalaje y A VA 15 16 15 15 16 15 16 16 15 14
envases SA. T 33 36 35 33 30 33 32 32 32 33 33
M SVA 37 40 40 42 43 39 39 37 38 36
5 |Lavado de bidones A VA 29 29 29 28 29 29 29 29 30 29
SA. T 66 69 69 70 72 68 68 66 68 65 68
M SVA 43 44 42 42 42 43 44 43 43 44
6 |Enjuague de bidones A VA 34 33 35 34 35 34 33 33 34 33
SA. T 77 77 77 76 77 77 77 76 77 77 77
M SVA 16 18 18 17 18 17 16 17 17 15
Ingreso de material de
7 ) A VA 10 9 9 11 9 10 11 10 11 11
embalaje y envases
SA. T 26 27 27 28 27 27 27 27 28 26 27
M SVA 18 18 18 20 21 21 18 19 19 16
8 |Enjuague de envases A VA 11 11 11 10 8 8 10 10 10 13
SA. T 29 29 29 30 29 29 28 29 29 29 29
M SVA 56 49 48 48 50 49 49 48 47 49
9 |Envasado A VA 19 25 26 26 25 25 25 26 27 26
SA. T 75 74 74 74 75 74 74 74 74 75 74
M SVA 38 29 34 34 33 34 34 33 33 36
10 |Sellado A VA 16 26 21 21 20 21 22 22 23 21
SA. T 54 55 55 55 53 55 56 55 56 57 55
M SVA 13 9 8 11 8 7 10 12 12 12
11 |Etiquetado y fechado A VA 2 5 5 5 5 4 4 4
SA. T 15 14 13 16 15 15 15 16 16 16 15
M SVA 20 16 14 16 14 16 16 17 14 17
12 |Traslado a almacén final A VA 7 13 13 11 14 12 12 11 14 12
S.A. T 27 29 27 27 28 28 28 28 28 29 28

LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 10/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 16 16 19 16 19 21 17 20 17 18
4 |material de embalaje y| A VA 13 17 15 17 15 12 16 14 16 15
envases SA. T 29 33 34 33 34 33 33 34 33 33 33
M SVA 31 33 38 37 35 36 35 32 37 36
5 |Lavado de bidones A VA 29 31 27 27 29 29 30 32 28 28
SA. T 60 64 65 64 64 65 65 64 65 64 64
M SVA 40 44 43 45 45 45 43 44 46 47
6 |Enjuague de bidones A VA 34 34 36 33 34 33 36 34 33 31
SA. T 74 78 79 78 79 78 79 78 79 78 78
M SVA 13 16 15 15 14 16 15 17 15 12
Ingreso de material de
7 ) A VA 8 10 10 10 12 10 10 8 10 13
embalaje y envases
SA. T 21 26 25 25 26 26 25 25 25 25 25
M SVA 14 17 16 17 20 16 16 16 13 16
8 |Enjuague de envases A VA 8 10 11 10 7 10 10 10 13 10
SA. T 22 27 27 27 27 26 26 26 26 26 26
M SVA 45 49 50 51 49 52 49 50 52 54
9 |Envasado A VA 26 27 26 25 26 23 26 25 23 22
SA. T 71 76 76 76 75 75 75 75 75 76 75
M SVA 30 39 34 34 34 32 35 35 32 33
10 |Sellado A VA 21 17 22 21 21 24 21 20 23 22
SA. T 51 56 56 55 55 56 56 55 55 55 55
M SVA 5 10 11 10 9 9 10 9
11 |Etiquetado y fechado A VA 3 3 3 4 5
SA. T 13 14 13 13 13 14 14 13 13 13
M SVA 13 18 18 19 17 16 17 19 17 18
12 |Traslado a almacén final A VA 12 11 11 11 12 13 12 11 12 12
S.A. T 25 29 29 30 29 29 29 30 29 30 29
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual Ny
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total f'm-\r"r\‘i
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 11/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 16 16 16 17 17 17 20 18 16 19
4 |material de embalaje y A VA 15 16 17 17 16 16 13 17 15 15
envases SA. T 31 32 33 34 33 33 33 35 31 34 33
M SVA 36 34 32 36 35 35 33 35 35 37
5 |Lavado de bidones A VA 29 29 32 28 31 29 30 28 30 27
SA. T 65 63 64 64 66 64 63 63 65 64 64
M SVA 41 43 40 41 39 40 40 43 39 44
6 |Enjuague de bidones A VA 32 34 34 36 35 35 34 33 36 31
SA. T 73 77 74 77 74 75 74 76 75 75 75
M SVA 13 14 12 17 12 11 14 14 13 9
Ingreso de material de
7 ) A VA 10 7 9 7 11 10 10 11 12 14
embalaje y envases
SA. T 23 21 21 24 23 21 24 25 25 23 23
M SVA 18 19 24 25 20 21 21 21 21 18
8 |Enjuague de envases A VA 13 10 9 6 10 10 10 10 9 12
SA. T 31 29 33 31 30 31 31 31 30 30 31
M SVA 49 47 50 53 51 50 52 49 49 48
9 |Envasado A VA 25 26 25 23 24 25 24 26 26 27
SA. T 74 73 75 76 75 75 76 75 75 75 75
M SVA 34 36 39 32 31 33 35 40 36 32
10 |Sellado A VA 24 20 19 24 21 21 21 20 19 22
SA. T 58 56 58 56 52 54 56 60 55 54 56
M SVA 11 9 12 16 9 13 14 12 13 10
11 |Etiquetado y fechado A VA 4 5 4 3 4 3 4 3 4
SA. T 15 14 16 19 15 17 17 16 16 14 16
M SVA 27 19 25 22 25 22 26 22 21 21
12 |Traslado a almacén final A VA 10 14 10 13 12 13 11 12 12 14
S.A. T 37 33 35 35 37 35 37 34 33 35 35
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total
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KATHERINE YSABEL ViLLA >
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 14/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 1.8 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 20 14 21 17 20 17 18 20 16 18
4 |material de embalaje y A VA 15 18 13 15 10 17 16 15 15 16
envases SA. T 35 32 34 32 30 34 34 35 31 34 33
M SVA 34 39 40 32 35 34 34 34 33 31
5 |Lavado de bidones A VA 30 25 29 32 29 30 29 29 29 30
SA. T 64 64 69 64 64 64 63 63 62 61 64
M SVA 51 47 47 47 48 45 43 46 47 49
6 |Enjuague de bidones A VA 31 35 35 34 33 36 37 34 34 32
SA. T 82 82 82 81 81 81 80 80 81 81 81
M SVA 16 14 13 18 13 14 17 18 12 15
Ingreso de material de
7 ) A VA 11 10 12 7 11 10 8 7 12 10
embalaje y envases
SA. T 27 24 25 25 24 24 25 25 24 25 25
M SVA 18 20 17 16 17 17 19 14 17 15
8 |Enjuague de envases A VA 9 8 10 10 10 10 7 12 11 12
SA. T 27 28 27 26 27 27 26 26 28 27 27
M SVA 53 54 59 55 57 55 55 55 52 56
9 |Envasado A VA 28 26 22 24 22 25 25 24 28 25
SA. T 81 80 81 79 79 80 80 79 80 81 80
M SVA 37 37 35 39 36 36 39 32 37 34
10 |Sellado A VA 20 21 21 20 21 21 19 23 19 23
SA. T 57 58 56 59 57 57 58 55 56 57 57
M SVA 10 10 11 11 11 9 15 12 12 11
11 |Etiquetado y fechado A VA 6 6 4 5 4 3 7 4 3
SA. T 16 16 15 16 15 14 18 19 16 14 16
M SVA 9 6 9 11 12 12 10 13 5 12
12 |Traslado a almacén final A VA 13 16 12 10 12 10 12 11 12 12
S.A. T 22 22 21 21 24 22 22 24 17 24 22
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

At

A1
Hngant ¥

KATHERINE YSABEL ViLLA >
Ingeniera De Industrias al-'-\lima(r%tgriha‘gz

CiP N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 15/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 19 15 21 15 16 15 15 19 16 18
4 |material de embalaje y| A VA 13 17 13 16 14 15 17 16 15 15
envases SA. T 32 32 34 31 30 30 32 35 31 33 32
M SVA 41 40 38 41 41 42 39 37 35 39
5 |Lavado de bidones A VA 29 28 28 29 27 26 29 31 31 31
SA. T 70 68 66 70 68 68 68 68 66 70 68
M SVA 38 38 40 42 40 36 42 39 34 37
6 |Enjuague de bidones A VA 34 35 34 31 34 32 32 33 37 35
SA. T 72 73 74 73 74 68 74 72 71 72 72
M SVA 12 17 16 16 17 16 14 16 17 20
Ingreso de material de
7 ) A VA 11 10 10 10 11 10 10 10 11 8
embalaje y envases
SA. T 23 27 26 26 28 26 24 26 28 28 26
M SVA 19 18 19 19 15 21 20 19 19 15
8 |Enjuague de envases A VA 11 11 10 10 10 10 9 10 11 12
SA. T 30 29 29 29 25 31 29 29 30 27 29
M SVA 52 52 51 55 54 50 55 48 54 52
9 |Envasado A VA 24 25 26 24 25 25 25 26 24 26
SA. T 76 77 77 79 79 75 80 74 78 78 77
M SVA 37 37 33 37 37 38 37 39 37 37
10 |Sellado A VA 21 21 21 21 22 20 21 20 22 21
SA. T 58 58 54 58 59 58 58 59 59 58 58
M SVA 8 11 11 10 10 11
11 |Etiquetado y fechado A VA 5 4 4 3 3 4
SA. T 13 15 15 13 13 13 11 11 15 11 13
M SVA 22 26 23 22 25 23 24 26 21 22
12 |Traslado a almacén final A VA 12 12 11 12 13 11 12 12 13 12
S.A. T 34 38 34 34 38 34 36 38 34 34 35
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual M__,‘-M._\:-«_h\i'
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total — Y
KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ

ngeniera De
CIP N® 272192

Industrias Alimentarias
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 16/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 21 21 18 19 16 20 14 19 18 20
4 |material de embalaje y A VA 13 13 15 15 17 15 19 15 16 14
envases SA. T 34 34 33 34 33 35 33 34 34 34 34
M SVA 36 36 32 38 35 33 34 36 33 36
5 |Lavado de bidones A VA 29 28 31 26 29 30 28 30 31 29
SA. T 65 64 63 64 64 63 62 66 64 65 64
M SVA 43 45 47 44 41 43 46 44 45 44
6 |Enjuague de bidones A VA 33 34 34 34 38 33 33 34 33 34
SA. T 76 79 81 78 79 76 79 78 78 78 78
M SVA 13 20 11 13 15 13 18 15 16 15
Ingreso de material de
7 ) A VA 10 7 10 12 11 11 9 10 10 10
embalaje y envases
SA. T 23 27 21 25 26 24 27 25 26 25 25
M SVA 18 20 18 13 16 18 20 14 16 17
8 |Enjuague de envases A VA 10 10 12 10 11 10 7 12 10 10
SA. T 28 30 30 23 27 28 27 26 26 27 27
M SVA 54 52 60 53 54 56 52 54 51 56
9 |Envasado A VA 25 26 23 25 25 23 28 24 25 25
SA. T 79 78 83 78 79 79 80 78 76 81 79
M SVA 33 38 31 35 37 38 36 38 35 34
10 |Sellado A VA 21 20 25 21 20 19 20 19 21 22
SA. T 54 58 56 56 57 57 56 57 56 56 56
M SVA 12 14 11 12 11 11 14 11 12
11 |Etiquetado y fechado A VA 3 4 3 4 5 3 4 4 3
SA. T 15 18 14 16 16 14 18 15 15 15 16
M SVA 9 6 4 6 8 7 9 7 12 11
12 |Traslado a almacén final A VA 11 14 14 12 12 13 12 13 9 12
S.A. T 20 20 18 18 20 20 21 20 21 23 20
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual ﬁ(._r,'.w_-\{"’-__-;\".

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

—

KATHERINE YSABEL VILLA >
Ingeniera De Industrias al-'-\lima(r%tgriha‘gz
CiP N" 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 17/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
e aON t [ 2] 3] a4]s | e[ 7] 8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 1.8 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 21 24 18 20 15 22 18 21 19 13
4 |material de embalaje y A VA 15 13 15 13 17 12 16 15 15 19
envases SA. T 36 37 33 33 32 34 34 36 34 32 34
M SVA 27 35 35 32 31 33 35 30 31 34
5 |Lavado de bidones A VA 32 29 26 29 29 28 30 28 30 27
SA. T 59 64 61 61 60 61 65 58 61 61 61
M SVA 42 45 46 46 41 44 42 44 44 48
6 |Enjuague de bidones A VA 32 33 34 32 36 34 36 37 34 31
SA. T 74 78 80 78 77 78 78 81 78 79 78
M SVA 14 17 15 15 18 12 12 15 15 15
Ingreso de material de
7 ) A VA 10 8 10 13 8 14 10 10 10 10
embalaje y envases
SA. T 24 25 25 28 26 26 22 25 25 25 25
M SVA 20 16 19 15 22 25 20 21 22 20
8 |Enjuague de envases A VA 10 12 10 14 10 7 10 10 7 10
SA. T 30 28 29 29 32 32 30 31 29 30 30
M SVA 56 59 54 53 56 60 55 57 53 57
9 |Envasado A VA 25 22 24 25 25 22 27 28 26 26
SA. T 81 81 78 78 81 82 82 85 79 83 81
M SVA 36 34 36 41 35 34 37 33 40 34
10 |Sellado A VA 19 23 21 18 19 23 21 24 21 21
SA. T 55 57 57 59 54 57 58 57 61 55 57
M SVA 13 11 16 10 9 10 12 11
11 |Etiquetado y fechado A VA 5 4 3 7 4 4 5
SA. T 13 18 15 19 17 16 14 16 15 16 16
M SVA 13 9 6 12 11 14 9 9 10 9
12 |Traslado a almacén final A VA 11 12 12 10 12 12 13 12 12 13
S.A. T 24 21 18 22 23 26 22 21 22 22 22
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA >
Ingeniera De Industrias al-'-\lima(r%tgriha‘gz

CiP N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 18/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
e aON t [ 2] 3] a4]s | e[ 7] 8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 1.8 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
Almacenamiento de M SVA 17 16 17 17 20 13 19 17 18 16
4 |material de embalaje y| A VA 15 14 15 13 14 18 15 15 15 15
envases SA. T 32 30 32 30 34 31 34 32 33 31 32
M SVA 39 36 35 32 35 36 36 34 32 35
5 |Lavado de bidones A VA 27 28 29 30 29 28 30 30 31 29
SA. T 66 64 64 62 64 64 66 64 63 64 64
M SVA 40 41 43 39 37 40 40 41 43 38
6 |Enjuague de bidones A VA 33 33 33 36 34 34 34 34 32 36
SA. T 73 74 76 75 71 74 74 75 75 74 74
M SVA 17 15 15 14 16 15 15 12 15 15
Ingreso de material de
7 ) A VA 8 8 10 11 10 10 10 11 13 11
embalaje y envases
SA. T 25 23 25 25 26 25 25 23 28 26 25
M SVA 18 14 20 20 16 16 16 15 15 14
8 |Enjuague de envases A VA 8 10 8 8 10 11 10 12 10 11
SA. T 26 24 28 28 26 27 26 27 25 25 26
M SVA 46 48 48 47 49 47 48 42 46 48
9 |Envasado A VA 25 24 25 25 25 24 24 28 26 23
SA. T 71 72 73 72 74 71 72 70 72 71 72
M SVA 32 31 32 36 34 33 35 32 34 38
10 |Sellado A VA 27 26 25 25 25 25 24 27 25 23
SA. T 59 57 57 61 59 58 59 59 59 61 59
M SVA 13 8 11 1 13 13
11 |Etiquetado y fechado A VA 4 4 4 4 4
SA. T 17 13 15 13 15 15 17 15 17 14
M SVA 15 13 14 14 12 12 11 17 15 13
12 |Traslado a almacén final A VA 9 12 13 12 12 14 14 10 13 13
S.A. T 24 25 27 26 24 26 25 27 28 26 26
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual _ L\:-
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total e e

KATHERINE YSABEL VILLA >
Ingeniera De Industrias :-'-\Iima(r%tgriha‘ll:-z
CIP N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 18/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros Bidon

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM OPERACION T.0. TIC REPETIDO
1 | 2 [ 3] 4] 5] e[ 7] 8] 9 | 10] wassao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 5 4 6 6 0 3 3 8 3 3
Almacenamiento de material
4 ) A VA 13 12 10 10 17 12 13 10 12 13
de embalaje y envases
SA. T 18 16 16 16 17 15 16 18 15 16 16
M SVA 6 4 5 5 13 6 8 11 7 8
5 |Lavado de bidones A VA 22 26 22 20 16 22 20 20 19 20
SA. T 28 30 27 25 29 28 28 31 26 28 28
M SVA 11 15 12 7 8 7 6 11 5 4
6 |Enjuague de bidones A VA 24 21 24 30 27 27 30 24 27 33
SA. T 35 36 36 37 35 34 36 35 32 37 35
M SVA 7 11 9 11 8 10 9 6 9 6
Ingreso de material de
7 . A VA 10 8 10 8 12 10 12 14 10 11
embalaje y envases
SA. T 17 19 19 19 20 20 21 20 19 17 19
M SVA 5 10 8 8 10 7 7 8
8 |Enjuague de envases A VA 13 10 10 10 9 9 11 13 11 11
SA. T 18 20 18 18 18 18 21 20 18 19 19
M SVA 18 19 14 15 16 19 22 19 17 20
9 |Envasado A VA 28 28 30 29 30 28 28 30 29 26
SA. T 46 47 44 44 46 47 50 49 46 46 47
M SVA 16 15 14 16 13 14 17 14 15 14
10 |Sellado A VA 25 25 27 25 27 26 25 24 25 26
SA. T 41 40 41 41 40 40 42 38 40 40 40
M SVA
11 |Etiquetado y fechado A VA 8
SA. T 13 14 14 13 12 13 13 16 14 13 14
M SVA 4 4 3 6 5 5 7 3 5 4
12 |Traslado a almacén final A VA 13 12 16 12 12 12 11 13 12 10
SA. T 17 16 19 18 17 17 18 16 17 14 17
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual _ L\?
! e e
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total AT

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniera De Industrias :-\Lin\a%lgr?;gz

CIF N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 19/05/2022
Observador: Georgi Flores
Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
e aON t [ 2] 3] a4]s | e[ 7] 8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 1.8 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 1 2 9 6 6 6 5 11 8 3
Almacenamiento de material
4 ) A VA 17 16 10 12 10 12 13 9 12 13
de embalaje y envases
SA. T 18 18 19 18 16 18 18 20 20 16 18
M SVA 7 3 11 8 10 5 9 6 3 9
5 |Lavado de bidones A VA 20 26 20 21 21 22 20 24 26 22
SA. T 27 29 31 29 31 27 29 30 29 31 29
M SVA 9 8 8 8 11 12 3 4 7 6
6 |Enjuague de bidones A VA 25 27 27 27 25 23 34 30 28 30
SA. T 34 35 35 35 36 35 37 34 35 36 35
M SVA 10 12 15 10 12 12 13 11 10 12
Ingreso de material de
7 ) A VA 12 10 9 12 11 11 7 12 11 10
embalaje y envases
SA. T 22 22 24 22 23 23 20 23 21 22 22
M SVA 9 12 11 7 11 9 10 12 11 11
8 |Enjuague de envases A VA 13 12 12 13 11 13 11 12 13 11
SA. T 22 24 23 20 22 22 21 24 24 22 22
M SVA 16 17 16 15 18 17 20 20 17 17
9 |Envasado A VA 28 28 28 27 28 27 26 24 28 30
SA. T 44 45 44 42 46 44 46 44 45 47 45
M SVA 8 9 11 5 9 12 10 7 12 9
10 |Sellado A VA 26 25 25 27 25 24 25 26 23 25
SA. T 34 34 36 32 34 36 35 33 35 34 34
M SVA 2
11 |Etiquetado y fechado A VA 9
SA. T 10 11 11 8 10 11 10 10 11 9 10
M SVA 3 3 2 6 3 3 5 4 3 3
12 |Traslado a almacén final A VA 12 11 13 10 12 12 12 10 14 12
S.A. T 15 14 15 16 15 15 17 14 17 15 15
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

o eama
e NEATE
o —F>.

RATHERINE YSABEL VILLA G
Ingeniera De Industrias :Alin\aglgr?;?
CIP N° 272182
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 20/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 2 2 10 5 3 0 6 7 4 2
Almacenamiento de material
4 ) A VA 14 12 7 12 12 15 10 11 12 14
de embalaje y envases
SA. T 16 14 17 17 15 15 16 18 16 16 16
M SVA 9 5 8 11 6 4 8 6 10 7
5 |Lavado de bidones A VA 20 22 20 19 22 22 20 24 19 20
SA. T 29 27 28 30 28 26 28 30 29 27 28
M SVA 10 13 14 8 5 5 10 5 9 12
6 |Enjuague de bidones A VA 26 24 23 27 31 31 27 29 27 25
SA. T 36 37 37 35 36 36 37 34 36 37 36
M SVA 8 5 10 6 10 10 12 10 9
Ingreso de material de
7 ) A VA 12 13 12 12 10 10 9 10 12
embalaje y envases
SA. T 20 18 22 18 20 20 21 20 18 21 20
M SVA 5 4 4 4 3 4 4 7 3 5
8 |Enjuague de envases A VA 11 15 12 12 12 13 11 10 12 11
SA. T 16 19 16 16 15 17 15 17 15 16 16
M SVA 12 16 14 15 11 13 8 13 12 15
9 |Envasado A VA 29 27 29 26 28 28 31 28 29 28
SA. T 41 43 43 41 39 41 39 41 41 43 41
M SVA 8 10 9 10 9 8 9 8 11 7
10 |Sellado A VA 27 25 25 24 25 25 24 27 25 27
SA. T 35 35 34 34 34 33 33 35 36 34 34
M SVA 2 1 1 1
11 |Etiquetado y fechado A VA 9 9
SA. T 10 9 9 10 10 9 9
M SVA 4 7 6 6 4 6 3 3 5
12 |Traslado a almacén final A VA 16 13 10 12 12 13 12 13 12 11
S.A. T 17 17 17 18 18 17 18 16 15 16 17
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual ) \_‘,_\?
___:'L_‘.‘q:\*.. N

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniers De Industrias :-\Lin\a%lgr?;%z
CIP N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 23/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM OPERACION T.0. TIC REPETIDO
1 | 2 [ 3] 4] 5] e[ 7] 8] 9 | 10]wuseno
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 5 9 8 6 3 8 7 7 11 12
Almacenamiento de material
4 ) A VA 17 12 13 13 17 12 12 15 10 9
de embalaje y envases
SA. T 22 21 21 19 20 20 19 22 21 21 21
M SVA 12 12 5 12 9 9 8 8 10 4
5 |Lavado de bidones A VA 18 20 25 20 23 20 20 22 20 24
SA. T 30 32 30 32 32 29 28 30 30 28 30
M SVA 7 5 7 4 8 8 12 1 11 9
6 |Enjuague de bidones A VA 27 32 28 31 26 27 25 31 26 27
SA. T 34 37 35 35 34 35 37 32 37 36 35
M SVA 6 4 9 6 6 9 12 7
Ingreso de material de
7 . A VA 10 9 13 10 11 11 10 9 10
embalaje y envases
SA. T 16 17 17 19 17 17 19 21 16 17 18
M SVA 3 2 2 0 1 1 3 5 3
8 |Enjuague de envases A VA 14 12 12 12 13 14 12 11 14
SA. T 17 14 14 12 14 15 15 16 13 17 15
M SVA 17 18 13 16 18 18 14 16 17 18
9 |Envasado A VA 27 27 28 28 27 26 28 26 27 28
SA. T 44 45 41 44 45 44 42 42 44 46 44
M SVA 8 12 12 10 11 12 13 11 14 11
10 |Sellado A VA 26 28 24 25 25 26 26 25 22 24
SA. T 34 40 36 35 36 38 39 36 36 35 37
M SVA 8 7
11 |Etiquetado y fechado A VA 10
SA. T 12 13 12 10 13 17 15 15 17 13 14
M SVA 3 3 3 6 3 5 2 0 3 1
12 |Traslado a almacén final A VA 12 11 11 12 11 11 14 11 12 10
S.A. T 15 14 14 18 14 16 16 11 15 11 14
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual _ L\*_.
P
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total O
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CIP N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 24/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 2 5 5 3 7 7 8 5 7 3
Almacenamiento de material
4 ) A VA 12 9 12 14 12 11 11 12 14 16
de embalaje y envases
SA. T 14 14 17 17 19 18 19 17 21 19 18
M SVA 12 6 4 11 10 5 10 12 12 4
5 |Lavado de bidones A VA 21 20 26 20 22 25 20 19 19 22
SA. T 33 26 30 31 32 30 30 31 31 26 30
M SVA 12 12 7 15 7 15 6 9 9 8
6 |Enjuague de bidones A VA 27 27 33 26 33 26 29 27 30 32
SA. T 39 39 40 41 40 41 35 36 39 40 39
M SVA 11 12 9 7 12 12 14 8 14 15
Ingreso de material de
7 ) A VA 10 10 11 17 10 10 11 10 9 7
embalaje y envases
SA. T 21 22 20 24 22 22 25 18 23 22 22
M SVA 13 12 13 12 13 11 10 6 14 9
8 |Enjuague de envases A VA 10 10 12 12 12 12 13 14 13 13
SA. T 23 22 25 24 25 23 23 20 27 22 23
M SVA 18 19 21 13 15 15 13 16 21 20
9 |Envasado A VA 26 28 25 28 31 29 29 28 26 25
SA. T 44 47 46 41 46 44 42 44 47 45 45
M SVA 14 15 8 15 13 12 12 13 12 9
10 |Sellado A VA 25 25 25 22 24 27 25 24 28 25
SA. T 39 40 33 37 37 39 37 37 40 34 37
M SVA 4
11 |Etiquetado y fechado A VA 10
SA. T 10 11 10 14 13 9 11 8 11 11 11
M SVA 6 5 2 4 2 2 3 2 4 3
12 |Traslado a almacén final A VA 10 12 10 12 12 12 10 12 10 14
S.A. T 16 17 12 16 14 14 13 14 14 17 15
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual /e eanEN
£ =
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total — == 2
KATHERINE YSABEL VILLA GOMES
Ingeniers De JndustnLa; eh}?:r\\a&grusa
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 25/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 potable A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 potable A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 7 7 12 7 10 8 10 12 11 10
Almacenamiento de material
4 ) A VA 13 13 12 16 9 14 12 12 11 13
de embalaje y envases
SA. T 20 20 24 23 19 22 22 24 22 23 22
M SVA 5 10 6 10 10 6 7 9 8 8
5 |Lavado de bidones A VA 20 20 22 20 18 20 22 19 20 22
SA. T 25 30 28 30 28 26 29 28 28 30 28
M SVA 12 12 14 11 5 8 12 10 9 6
6 |Enjuague de bidones A VA 27 26 27 28 33 28 27 30 31 33
SA. T 39 38 41 39 38 36 39 40 40 39 39
M SVA 9 12 9 8 11 12 9 9 10 11
Ingreso de material de
7 ) A VA 10 9 12 12 9 10 12 10 10 11
embalaje y envases
SA. T 19 21 21 20 20 22 21 19 20 22 21
M SVA 10 13 11 10 12 9 11 11 11 10
8 |Enjuague de envases A VA 13 11 12 14 12 12 10 12 13 13
SA. T 23 24 23 24 24 21 21 23 24 23 23
M SVA 19 17 20 18 21 20 22 22 23 20
9 |Envasado A VA 29 31 31 28 28 29 25 26 28 27
SA. T 48 48 51 46 49 49 47 48 51 47 48
M SVA 14 14 15 12 14 13 16 18 14 17
10 |Sellado A VA 25 23 25 27 26 27 25 23 26 25
SA. T 39 37 40 39 40 40 41 41 40 42 40
M SVA 4 4 6 4 4 5
11 |Etiquetado y fechado A VA 11 12 12 11 10 9 11
SA. T 15 16 15 18 15 14 15 17 16 12 15
M SVA 3 5 4 2 4 6 4 4 3 3
12 |Traslado a almacén final A VA 15 12 12 13 12 11 13 12 12 13
S.A. T 18 17 16 15 16 17 17 16 15 16 16
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual L u-t\?
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total LSENS
KATHERINE YSABEL VLA oM
Ingeniers De JndustnLa; hb’}a&g&a
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 26/05/20222
Observador: Georgi Flores
Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
e aON t [ 2] 3] a4]s | e[ 7] 8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 4 2 3 2 2 8 1 0 0 1
Almacenamiento de material
4 ) A VA 11 12 11 12 14 8 12 14 12 14
de embalaje y envases
SA. T 15 14 14 14 16 16 13 14 12 15 14
M SVA 7 9 5 6 7 14 13 11 7 7
5 |Lavado de bidones A VA 19 20 24 24 20 16 18 20 22 21
SA. T 26 29 29 30 27 30 31 31 29 28 29
M SVA 15 11 13 10 7 13 3 5 11 12
6 |Enjuague de bidones A VA 23 30 27 32 35 27 38 35 27 28
SA. T 38 41 40 42 42 40 41 40 38 40 40
M SVA 11 8 9 11 22 8 12 14 11 13
Ingreso de material de
7 ) A VA 10 13 10 10 1 11 11 9 10 11
embalaje y envases
SA. T 21 21 19 21 23 19 23 23 21 24 22
M SVA 12 12 9 11 11 12 12 9 9 10
8 |Enjuague de envases A VA 10 12 11 11 12 12 10 12 13 10
SA. T 22 24 20 22 23 24 22 21 22 20 22
M SVA 12 11 14 9 13 10 13 11 13 13
9 |Envasado A VA 28 29 28 30 29 28 26 29 28 28
SA. T 40 40 42 39 42 38 39 40 41 41 40
M SVA 13 17 14 14 12 11 14 13 13 14
10 |Sellado A VA 25 23 26 25 26 25 25 23 25 26
SA. T 38 40 40 39 38 36 39 36 38 40 38
M SVA 1 1 5
11 |Etiquetado y fechado A VA 9 10 9
SA. T 12 14 11 9 10 11 11 14 14 12
M SVA 4 2 2 5 8 7 5 4 6 5
12 |Traslado a almacén final A VA 12 16 13 12 10 12 12 13 13 10
S.A. T 16 18 15 17 18 19 17 17 19 15 17

LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

Ay
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()

KATHERINE YSABEL VILLA GOMED
Ingeniera De Industrias :-\lin\ag?lgr?;sz
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 27/05/2022
Observador: Georgi Flores
Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 8 7 12 7 10 4 10 5 6 9
Almacenamiento de material
4 ) A VA 12 12 8 12 12 16 12 16 12 11
de embalaje y envases
SA. T 20 19 20 19 22 20 22 21 18 20 20
M SVA 8 11 10 7 10 11 7 7 11 14
5 |Lavado de bidones A VA 21 19 21 24 20 20 22 23 20 19
SA. T 29 30 31 31 30 31 29 30 31 33 31
M SVA 11 7 4 9 11 10 8 7 2 6
6 |Enjuague de bidones A VA 25 27 30 27 25 27 30 30 35 33
SA. T 36 34 34 36 36 37 38 37 37 39 36
M SVA 3 4 2 6 12 4 4 3 4 2
Ingreso de material de
7 ) A VA 13 10 12 10 1 12 10 10 11 12
embalaje y envases
SA. T 16 14 14 16 13 16 14 13 15 14 15
M SVA 12 8 12 12 14 13 13 12 11 12
8 |Enjuague de envases A VA 10 12 10 12 9 9 10 10 9 12
SA. T 22 20 22 24 23 22 23 22 20 24 22
M SVA 11 7 14 10 10 8 7 12 10 9
9 |Envasado A VA 28 31 26 28 28 30 28 27 30 28
SA. T 39 38 40 38 38 38 35 39 40 37 38
M SVA 8 7 8 7 6 7 7 12 8 7
10 |Sellado A VA 24 27 26 25 27 24 24 22 24 26
SA. T 32 34 34 32 33 31 31 34 32 33 33
M SVA 3 2
11 |Etiquetado y fechado A VA 10 9
SA. T 10 11 13 10 12 11 10 11 11 11
M SVA 1 2 0 1 1 0 1 -2 2
12 |Traslado a almacén final A VA 12 10 10 11 12 10 11 11 12 12
S.A. T 13 12 10 12 13 10 12 12 10 14 12
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

£ Mg -Q_\‘. .
A e
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KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniera De Industrias :-\Lin\ag?lgrugz
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 30/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 potable A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 5 6 6 2 9 6 6 7 5 6
Almacenamiento de material
4 ) A VA 13 13 12 13 10 12 11 13 13 12
de embalaje y envases
SA. T 18 19 18 15 19 18 17 20 18 18 18
M SVA 8 10 8 10 7 6 3 9 8 5
5 |Lavado de bidones A VA 21 18 20 18 20 22 23 20 21 25
SA. T 29 28 28 28 27 28 26 29 29 30 28
M SVA 13 7 8 11 8 11 9 3 3 9
6 |Enjuague de bidones A VA 23 28 27 27 28 24 27 31 35 27
SA. T 36 35 35 38 36 35 36 34 38 36 36
M SVA 11 10 10 7 10 8 13 12 9 9
Ingreso de material de
7 ) A VA 10 10 10 11 10 11 8 10 13 11
embalaje y envases
SA. T 21 20 20 18 20 19 21 22 22 20 20
M SVA 3 3 1 1 4 3 4 4 2 5
8 |Enjuague de envases A VA 13 12 13 13 12 12 11 12 12 13
SA. T 16 15 14 14 16 15 15 16 14 18 15
M SVA 15 16 17 15 15 19 17 15 18 13
9 |Envasado A VA 29 28 28 29 30 25 29 27 28 28
SA. T 44 44 45 44 45 44 46 42 46 41 44
M SVA 10 11 7 7 10 9 13 14 9 12
10 |Sellado A VA 25 25 26 25 25 27 22 21 25 24
SA. T 35 36 33 32 35 36 35 35 34 36 35
M SVA 1 -2
11 |Etiquetado y fechado A VA
SA. T 9 8 9 11 9 9 10 6 11 9
M SVA 0 1 1 2 2 0 1 0
12 |Traslado a almacén final A VA 11 12 14 11 11 12 12 14 12 11
S.A. T 11 13 15 13 12 13 14 14 13 11 13
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual 5 ,\,h\-.e_h\i

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniers De Industrias :-\Lin\a%lgr?;%z
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MYSTI SERV
SAC

Fecha: 31/05/2022
MEDICION DE TIEMPOS Observador: Georgi Flores

Producto: Bidon 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 1.8 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 1.8 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 5 7 5 4 3 1 3 5 7 4
Almacenamiento de material
4 ) A VA 12 11 12 13 12 16 12 13 12 14
de embalaje y envases
SA. T 17 18 17 17 15 17 15 18 19 18 17
M SVA 9 9 9 7 11 9 10 10 8 4
5 |Lavado de bidones A VA 20 21 20 23 20 22 20 19 24 22
SA. T 29 30 29 30 31 31 30 29 32 26 30
M SVA 9 10 10 7 10 9 11 1 12 1
6 |Enjuague de bidones A VA 30 26 28 30 27 28 27 36 27 34
SA. T 39 36 38 37 37 37 38 37 39 35 37
M SVA 8 4 6 10 8 8 5 6 10 9
Ingreso de material de
7 ) A VA 10 10 10 8 10 11 11 11 8 10
embalaje y envases
SA. T 18 14 16 18 18 19 16 17 18 19 17
M SVA 20 17 15 16 21 16 17 16 19 15
8 |Enjuague de envases A VA 27 28 28 29 24 28 29 29 29 28
SA. T 47 45 43 45 45 44 46 45 48 43 45
M SVA 18 18 18 16 20 20 19 18 16 20
9 |Envasado A VA 25 24 25 26 25 26 24 25 26 24
SA. T 43 42 43 42 45 46 43 43 42 44 43
M SVA 18 18 18 16 20 20 19 18 16 20
10 |Sellado A VA 25 24 25 26 25 26 24 25 26 24
SA. T 43 42 43 42 45 46 43 43 42 44 43
M SVA
11 |Etiquetado y fechado A VA 9
SA. T 14 10 12 12 14 10 12 13 11 11 12
M SVA 4 4 2 1 2 2 2 2 3 6
12 |Traslado a almacén final A VA 12 11 13 14 12 13 14 11 12 12
S.A. T 16 15 15 15 14 15 16 13 15 18 15

LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual O
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total Aeknentt

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniera De Industrias :Alin\a%lgr?;iiz
CIP N° 272182
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 07/08/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
e aON 1 2 | 3] 4[5 |6 [ 7|8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 3.6 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 111 112 108 107 112 114 112 109 113 110
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 54 55 57 54 53 53 52 54 54 55
SA. T 165 167 165 161 165 167 164 163 167 165 165
M SVA 1 4 3 3 8 7 4 7 4 5
5 |Ingreso de caja preparada A VA 6 5 9 4 5 4 3 4 5
SA. T 6 10 8 12 12 12 10 10 10
M SVA 31 26 32 32 32 34 31 33 32 34
6 |Envasado A VA 20 23 16 19 17 19 20 19 20 19
SA. T 51 49 48 51 49 53 51 52 52 53 51
M SVA 225 223 226 225 220 220 224 227 221 219
7 |Sellado A VA 137 138 136 136 141 138 138 136 140 140
SA. T 362 361 362 361 361 358 362 363 361 359 361
M SVA 11 14 5 13 9 8 12 13 10 13
8 |Traslado a almacén final A VA 8 7 10 6 11 9 8 6 8 6
SA. T 19 21 15 19 20 17 20 19 18 19 19
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

-
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KATHERINE YSABEL VILLA 2
Ingeniera De Industrias :-'-\Iima(r%tgriha‘gz
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 08/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
QA 1 2 | 3| 4[5 | 6| 7] 8] 9 | 10 |wuassaio
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 110 107 108 110 105 109 108 108 112 111
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 51 56 55 54 57 54 54 55 52 53
SA. T 161 163 163 164 162 163 162 163 164 164 163
M SVA 5 6 6 3 5 4 -5 6
5 |Ingreso de caja preparada A VA 5 7 5 4 5 7 6 4
SA. T 10 13 11 10 11 10 8 9
M SVA 31 25 23 31 28 26 30 27 27 31
6 |Envasado A VA 19 20 21 19 19 21 15 20 21 16
SA. T 50 45 44 50 47 47 45 47 48 47 47
M SVA 229 224 228 226 230 223 226 227 224 228
7 |Sellado A VA 139 139 136 138 136 142 138 135 138 138
SA. T 368 363 364 364 366 365 364 362 362 366 364
M SVA 15 11 14 10 8 9 12 8 10 11
8 |Traslado a almacén final A VA 6 8 7 10 12 8 7 8 7 8
SA. T 21 19 21 20 20 17 19 16 17 19 19
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ
Ingeniera De Industrias :-\Lin\a%lgrugz
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 09/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 110 110 110 111 111 115 110 115 114 113
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 56 54 55 53 54 51 55 54 52 56
SA. T 166 164 165 164 165 166 165 169 166 169 166
M SVA 2 7 1 3 5 4 4 6 9 9
5 |Ingreso de caja preparada A VA 3 7 9 5 5 6 5 3 3
SA. T 7 10 8 12 10 9 10 11 12 12 10
M SVA 31 30 34 26 31 29 32 33 31 28
6 |Envasado A VA 19 19 17 27 19 18 20 17 17 22
SA. T 50 49 51 53 50 47 52 50 48 50 50
M SVA 233 233 234 234 235 235 231 233 233 228
7 |Sellado A VA 138 138 136 138 139 137 137 137 138 142
SA. T 371 371 370 372 374 372 368 370 371 370 371
M SVA 16 11 13 17 7 15 13 13 12 15
8 |Traslado a almacén final A VA 7 8 9 7 11 8 8 8 9 4
SA. T 23 19 22 24 18 23 21 21 21 19 21
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual _ \“_\?
ey N -
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total o >.
KATHERINE YSABEL VILLA GOMES

Ingeniera De
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 10/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 105 106 106 110 110 108 106 109 104 109
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 56 52 55 51 53 54 56 54 55 54
SA. T 161 158 161 161 163 162 162 163 159 163 161
M SVA 6 9 4 5 6 8 9 7 2 5
5 |Ingreso de caja preparada A VA 5 4 3 5 4 3 5 4 9 5
SA. T 11 13 7 10 10 11 14 11 11 10 11
M SVA 31 31 31 31 34 27 35 34 32 33
6 |Envasado A VA 19 20 19 18 17 22 19 17 21 20
SA. T 50 51 50 49 51 49 54 51 53 53 51
M SVA 231 229 234 231 229 229 233 234 233 230
7 |Sellado A VA 138 142 137 138 137 140 136 137 138 136
SA. T 369 371 371 369 366 369 369 371 371 366 369
M SVA 8 13 12 5 10 14 11 11 11 12
8 |Traslado a almacén final A VA 11 8 7 11 8 7 8 7 9 5
SA. T 19 21 19 16 18 21 19 18 20 17 19

LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE vg =118

N

t CF
Ingeniera De Industrias Alimentarias

CIP N° 272192



)

MYSTL SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 11/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
e aON 1 2 | 3] 4[5 |6 [ 7|8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 110 106 113 109 113 109 103 112 106 110
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 53 54 51 54 53 54 57 54 56 53
SA. T 163 160 164 163 166 163 160 166 162 163 163
M SVA 4 6 3 3 8 1 9 4 8 4
5 |Ingreso de caja preparada A VA 6 5 7 5 7 3 5 2 6
SA. T 10 9 8 10 13 8 12 9 10 10 10
M SVA 29 31 23 26 29 32 32 30 34 27
6 |Envasado A VA 19 19 21 22 21 16 18 18 16 19
SA. T 48 50 44 48 50 48 50 48 50 46 48
M SVA 229 225 229 219 226 227 229 228 224 227
7 |Sellado A VA 137 138 135 142 138 138 137 137 138 138
SA. T 366 363 364 361 364 365 366 365 362 365 364
M SVA 14 11 17 17 13 17 16 16 14 9
8 |Traslado a almacén final A VA 8 9 6 8 9 7 7 6 8 10
SA. T 22 20 23 25 22 24 23 22 22 19 22
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

PR
SOMER

Ingeniera De Industrias Alimentariag

CIP N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 14/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
e aON 1 2 | 3] 4[5 |6 [ 7|8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 109 112 109 110 107 109 112 114 111 109
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 53 54 55 54 56 54 55 50 55 53
SA. T 162 166 164 164 163 163 167 164 166 162 164
M SVA 3 2 2 7 9 4 4 10 5
5 |Ingreso de caja preparada A VA 7 5 3 4 6 5 2 5
SA. T 10 10 13 10 9 12 10 10
M SVA 29 34 28 28 25 30 32 26 33 29
6 |Envasado A VA 19 17 20 19 20 17 18 22 17 19
SA. T 48 51 48 47 45 47 50 48 50 48 48
M SVA 224 222 228 225 226 225 228 221 224 226
7 |Sellado A VA 139 140 138 140 137 138 134 139 138 137
SA. T 363 362 366 365 363 363 362 360 362 363 363
M SVA 12 13 15 15 10 14 17 13 11 16
8 |Traslado a almacén final A VA 9 5 8 7 11 8 6 7 9 8
SA. T 21 18 23 22 21 22 23 20 20 24 21
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual /o Faennd ™
heRnen ot
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total —t [
KATHERINE YSABEL VILLA GOMES

Ingeniera De

Industrias Alimentariag

CIPF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 15/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 111 108 112 105 110 110 110 116 109 108
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 55 54 52 57 54 56 54 51 55 54
SA. T 166 162 164 162 164 166 164 167 164 162 164
M SVA 6 9 9 8 6 6 6 2 7 4
5 |Ingreso de caja preparada A VA 4 5 2 2 5 7 5 7 5 7
SA. T 10 14 11 10 11 13 11 12 11 11
M SVA 28 29 28 26 35 27 27 27 27 27
6 |Envasado A VA 19 18 18 19 16 19 20 22 20 19
SA. T 47 47 46 45 51 46 47 49 47 46 47
M SVA 217 220 217 212 218 220 220 221 221 217
7 |Sellado A VA 138 137 139 141 138 137 136 137 135 138
SA. T 355 357 356 353 356 357 356 358 356 355 356
M SVA 13 11 11 15 14 11 14 15 14 13
8 |Traslado a almacén final A VA 8 11 9 8 7 8 9 7 7 5
SA. T 21 22 20 23 21 19 23 22 21 18 21
LEYENDA N
PE.C 21k
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual e

tera ety

CIP N®

imentanias
272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 16/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
e aON 1 2 | 3] 4[5 |6 [ 7|8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 106 111 109 112 106 103 103 100 109 106
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 54 52 50 50 54 54 53 60 53 54
SA. T 160 163 159 162 160 157 156 160 162 160 160
M SVA 2 6 6 4 5 3 5 4 9 5
5 |Ingreso de caja preparada A VA 4 4 8 5 5 5 6 4 7
SA. T 7 10 10 12 10 8 10 10 13 12 10
M SVA 24 27 26 26 26 31 30 25 31 23
6 |Envasado A VA 19 20 21 20 19 19 17 22 18 21
SA. T 43 47 47 46 45 50 47 47 49 44 47
M SVA 228 218 225 219 222 224 231 221 223 217
7 |Sellado A VA 138 141 136 138 137 141 136 138 136 140
SA. T 366 359 361 357 359 365 367 359 359 357 361
M SVA 13 9 14 13 13 14 11 12 13 16
8 |Traslado a almacén final A VA 7 10 9 8 8 8 7 9 8 6
SA. T 20 19 23 21 21 22 18 21 21 22 21
LEYENDA L

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERJNE YSABEL VILLA GOMEZ

Ingeniers Da lod,

CIPN: 272798

eTETES



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 17/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 106 111 109 112 106 103 103 100 109 106
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 54 52 50 50 54 54 53 60 53 54
SA. T 160 163 159 162 160 157 156 160 162 160 160
M SVA 2 6 6 4 5 3 5 4 9 5
5 |Ingreso de caja preparada A VA 4 4 8 5 5 5 6 4 7
SA. T 7 10 10 12 10 10 10 13 12 10
M SVA 24 27 26 26 26 31 30 25 31 23
6 |Envasado A VA 19 20 21 20 19 19 17 22 18 21
SA. T 43 47 47 46 45 50 47 47 49 44 47
M SVA 228 218 225 219 222 224 231 221 223 217
7 |Sellado A VA 138 141 136 138 137 141 136 138 136 140
SA. T 366 359 361 357 359 365 367 359 359 357 361
M SVA 13 9 14 13 13 14 11 12 13 16
8 |Traslado a almacén final A VA 7 10 9 8 8 8 7 9 8 6
SA. T 20 19 23 21 21 22 18 21 21 22 21
LEYENDA '

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ

Ingeniera De

Industrias Alimentarias

WIETN 2T 2192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 18/02/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
QA 1 2 | 3| 4[5 | 6| 7] 8] 9 | 10 |wuassaio
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 112 104 115 103 107 106 98 99 103 102
Preparacién y fechado de
4 cajas A VA 54 53 54 54 51 51 55 56 54 53
SA. T 166 157 169 157 158 157 153 155 157 155 158
M SVA 6 6 5 7 2 8 5 3 7 3
5 |Ingreso de caja preparada A VA 5 5 6 5 8 5 5 6 6 8
SA. T 11 11 11 12 10 13 10 13 11 11
M SVA 29 26 32 29 30 27 30 27 29 32
6 |Envasado A VA 19 21 18 19 19 21 19 19 19 16
SA. T 48 47 50 48 49 48 49 46 48 48 48
M SVA 233 230 228 232 228 232 240 228 201 235
7 |Sellado A VA 141 135 142 138 140 138 135 137 138 135
SA. T 374 365 370 370 368 370 375 365 339 370 367
M SVA 12 14 11 15 15 13 14 15 11 12
8 |Traslado a almacén final A VA 9 7 9 8 8 8 8 7 8 9
SA. T 21 21 20 23 23 21 22 22 19 21 21
LEYENDA _ ‘_‘{\?_.
e ~

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

CIPF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 18/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20

litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 44 44 48 42 48 46 50 52 51 46
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 51 51 50 51 52 52 51 52 48 52
SA. T 95 95 98 93 100 98 101 104 99 98 98
M SVA 0 0
5 |Ingreso de caja preparada A VA
SA. T 5 5 4
M SVA 14 13 13 9 13 18 12 10 13 15
6 |Envasado A VA 20 20 21 21 20 18 21 20 20 20
SA. T 34 33 34 30 33 36 33 30 33 35 33
M SVA 39 24 39 36 39 39 37 35 39 40
7 |Sellado A VA 150 159 150 151 152 150 154 151 156 150
SA. T 189 183 189 187 191 189 191 186 195 190 189
M SVA 3 4 4 5 3 5 4 6 2 6
8 |Traslado a almacén final A VA 8 8 8 8 8 7 8 8 9 7
SA. T 11 12 12 13 11 12 12 14 11 13 12
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual ) L\?_.
[ e
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total . ---“:“"“‘.-_-‘-” )
KATHERINE YSABEL ViLLA Govies

Ingeniera De

Industrias Alimentarias

CIF N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 19/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 44 46 47 46 46 50 47 45 45 51
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 50 49 51 51 51 50 50 54 53 49
SA. T 94 95 98 97 97 100 97 99 98 100 98
M SVA
5 Ingreso de caja preparada A VA
SA. T 6
M SVA 9 4 3 6 6 4 5 5 5 4
6 |Envasado A VA 18 21 22 19 21 20 19 20 20 20
SA. T 27 25 25 25 27 24 24 25 25 24 25
M SVA 26 21 27 18 30 28 16 23 24 25
7 |Sellado A VA 148 151 150 152 148 150 154 151 150 149
SA. T 174 172 177 170 178 178 170 174 174 174 174
M SVA 6 6 3 4 3 5 4 4 2 3
8 |[Traslado a almacén final A VA 8 8 9 8 8 7 8 8 9 8
SA. T 14 14 12 12 11 12 12 12 11 11 12
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual {\__\L\:'
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total S

KATHERINE YSABEL ViLLA >
Ingeniera De Industrias al-'-\lima(r%tgriha‘gz

CiP N° 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 20/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6 4
M SVA 32 36 34 33 37 38 34 37 33 42
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 51 51 52 49 51 48 52 52 51 48
SA. T 83 87 86 82 88 86 86 89 84 90 86
M SVA 0 3 0 0
5 Ingreso de caja preparada A VA 5 5
SA. T 5 3 5 4
M SVA 13 13 11 14 12 11 13 12 12 10
6 Envasado A VA 21 19 19 18 20 21 21 20 20 20
SA. T 34 32 30 32 32 32 34 32 32 30 32
M SVA 20 23 28 29 31 24 29 22 27 29
7 [Sellado A VA 150 153 150 147 147 150 147 154 151 150
SA. T 170 176 178 176 178 174 176 176 178 179 176
M SVA 1 3 0 2 3
8 Traslado a almacén final A VA 8 7 9 8 8
SA. T 9 10 9 9 10 11 7 9
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual .,
AL
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total et 0E0o

KATHERINE YSABEL ViLLA >
Ingeniera De Industrias al-'-\lima(r%tgriha‘gz
CIP N® 272192



)

MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 23/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
e aON t [ 2] 3] a4]s | e[ 7] 8 9 | 10]wmssao
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 40 36 36 39 32 33 37 36 34 38
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 50 51 54 51 51 53 50 51 50 49
SA. T 90 87 90 90 83 86 87 87 84 87 87
M SVA 0 0 0 0 0 0
5 |Ingreso de caja preparada A VA 5
SA. T 5 5 5 5 5
M SVA 10 12 10 6 13 10 12 11 11 10
6 |Envasado A VA 20 22 20 20 18 20 19 20 18 19
SA. T 30 34 30 26 31 30 31 31 29 29 30
M SVA 30 23 28 32 33 28 24 32 34 30
7 |Sellado A VA 151 157 150 148 150 151 154 150 146 150
SA. T 181 180 178 180 183 179 178 182 180 180 180
M SVA 3 3 8 2 3 4 4 5 4 4
8 |Traslado a almacén final A VA 9 8 7 9 9 8 8 7 7 9
SA. T 12 11 15 11 12 12 12 12 11 13 12
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual e w—‘;":}"
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total .....=xl ... .
RATHERINE Y

ngeniera De

SABEL VILLA GO
Industrias Alimamarih.;Ez
CiP N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 24/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 37 33 37 36 41 37 37 36 36 40
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 51 53 53 48 51 53 51 51 50 48
SA. T 88 86 90 84 92 90 88 87 86 88 88
M SVA 0
5 |Ingreso de caja preparada A VA
SA. T 5 4
M SVA 8 8 9 12 5 9 6 9 8 6
6 |Envasado A VA 17 20 20 20 21 19 20 19 22 23
SA. T 25 28 29 32 26 28 26 28 30 29 28
M SVA 28 11 15 11 20 11 10 13 19 21
7 |Sellado A VA 143 150 151 150 146 155 157 152 150 148
SA. T 171 161 166 161 166 166 167 165 169 169 166
M SVA 7 5 4 5 6 5 6 8 7 6
8 |Traslado a almacén final A VA 8 8 9 8 8 9 8 8 7 8
SA. T 15 13 13 13 14 14 14 16 14 14 14
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA >
Ingeniera De Industrias al-'-\lima(r%tgriha‘gz
CIP N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 25/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 57 53 52 54 57 54 54 53 55 52
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 47 52 53 50 52 51 51 52 50 51
SA. T 104 105 105 104 109 105 105 105 105 103 105
M SVA 0
5 |Ingreso de caja preparada A VA
SA. T 6
M SVA 12 14 16 13 14 14 16 9 11 10
6 |Envasado A VA 21 20 17 20 19 18 20 23 20 20
SA. T 33 34 33 33 33 32 36 32 31 30 33
M SVA 52 45 43 40 40 53 46 46 50 40
7 |Sellado A VA 147 148 150 156 156 145 150 148 150 147
SA. T 199 193 193 196 196 198 196 194 200 187 195
M SVA 1 2 1 1
8 |Traslado a almacén final A VA 9
SA. T 8 10 8
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual Leane ™
Py —
=2 7>

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL VILLA GOMEZ

ngeniera De

Industrias Alimentarias

CiP N° 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 26/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 1.8 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 36 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 39 41 39 49 43 40 42 44 38 44
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 53 51 51 47 51 50 50 51 54 51
SA. T 92 92 90 96 94 90 92 95 92 95 93
M SVA 0 0 0 0
5 |Ingreso de caja preparada A VA
SA. T 5 5 5 5 5
M SVA 10 5 12 8 11 10 10 14 12 10
6 |Envasado A VA 20 23 18 21 19 21 20 18 20 21
SA. T 30 28 30 29 30 31 30 32 32 31 30
M SVA 29 36 31 33 38 29 37 30 36 35
7 |Sellado A VA 158 150 150 152 149 156 150 153 149 150
SA. T 187 186 181 185 187 185 187 183 185 185 185
M SVA 8 7 6 4 6 8 9 6 9 6
8 |Traslado a almacén final A VA 7 8 8 9 10 9 8 8 8 9
SA. T 15 15 14 13 16 17 17 14 17 15 15
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL ViLLA >
Ingeniera De Industrias al-'-\lima(r%tgriha‘gz
CIP N® 272192
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 27/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20

litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 52 54 55 54 56 51 50 55 53 55
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 51 53 53 52 49 51 53 50 52 51
SA. T 103 107 108 106 105 102 103 105 105 106 105
M SVA 0 0 0 0 0 0
5 |Ingreso de caja preparada A VA 5 5
SA. T 5 5 5 5 5
M SVA 11 5 12 10 7 3 10 9 14 9
6 |Envasado A VA 18 23 19 20 20 22 19 20 17 20
SA. T 29 28 31 30 27 25 29 29 31 29 29
M SVA 35 41 33 19 36 33 45 35 33 22
7 |Sellado A VA 151 142 150 155 146 150 145 152 150 157
SA. T 186 183 183 174 182 183 190 187 183 179 183
M SVA 3 4 2 2 1 5 2 3 3 5
8 |Traslado a almacén final A VA 9 6 8 8 8 6 9 8 8 7
SA. T 12 10 10 10 9 11 11 11 11 12 11
LEYENDA
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual _ {\__\L\:'
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total S,
KATHERINE YSABEL VILLA GOMES

ngeniera De

Industrias Alimentarias
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 30/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM . T.0. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18
potable
SA. T 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18 2
M SVA 1.8 1.8 18 18 18 18 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 18 18 18
potable
SA. T 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 36 36 36 36 36 36 3.6
de agua tratada
SA. T 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 51 44 49 55 46 49 53 50 47 48
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 52 54 51 48 53 51 49 50 54 52
SA. T 103 98 100 103 99 100 102 100 101 100 101
M SVA
5 |Ingreso de caja preparada A VA
SA. T 7
M SVA 10 5 8 9 12 9 10 12 10 10
6 |Envasado A VA 20 24 21 21 17 20 19 19 20 19
SA. T 30 29 29 30 29 29 29 31 30 29 30
M SVA 24 22 22 15 19 22 22 23 20 19
7 |Sellado A VA 152 150 150 154 152 150 150 148 153 153
SA. T 176 172 172 169 171 172 172 171 173 172 172
M SVA -7 5 7 7 8 5 8 7 4 5
8 |Traslado a almacén final A VA 10 8 8 9 10 8 8 12 12
SA. T 15 15 15 17 15 16 15 16 17 14
LEYENDA

(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual
(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total

KATHERINE YSABEL ViLLA >
Ingeniera De Industrias al-'-\lima(r%tgriha‘gz
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MYSTI SERV
SAC

MEDICION DE TIEMPOS

Fecha: 31/05/2022

Observador: Georgi Flores

Producto: Caja 20 litros

DESCRIPCION DE LA TIEMPO DE OPERACION TIEMPO
ITEM - T.O. TIC REPETIDO
OPERACION 1 [ 2 3] a5 6 7] 8 9 1] maseaso
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento de agua
1 A VA 18 18 18 18 18 1.8 18 18 18 18
potable
SA. T 18 18 18 18 1.8 1.8 1.8 18 18 18 2
M SVA 18 18 18 18 1.8 1.8 18 18 18 18
Tratamiento de agua|
2 A VA 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
potable
SA. T 36 3.6 36 3.6 36 36 36 36 36 36 4
M SVA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Almacenamiento intermedio
3 A VA 36 3.6 36 3.6 36 36 36 36 36 36
de agua tratada
SA. T 36 36 36 36 36 3.6 3.6 3.6 3.6 3.6 4
M SVA 47 45 48 45 43 44 44 46 47 44
Preparacion y fechado de
4 cajas A VA 52 51 49 51 53 53 51 50 50 51
SA. T 99 96 97 96 96 97 95 96 97 95 96
M SVA 0 0 0 0 0 0
5 |Ingreso de caja preparada A VA 5 5
SA. T 5 5 5 5 6 5
M SVA 8 10 8 8 5 6 4 10 5 8
6 |Envasado A VA 19 17 20 19 21 20 23 17 23 21
SA. T 27 27 28 27 26 26 27 27 28 29 27
M SVA 24 25 23 22 19 21 23 24 18 24
7 |Sellado A VA 149 148 150 153 150 154 150 150 153 150
SA. T 173 173 173 175 169 175 173 174 171 174 173
M SVA 7 8 5 8 6 8 5 3 7 8
8 |Traslado a almacén final A VA 8 8 10 8 9 7 9 12 8 8
SA. T 15 16 15 16 15 15 14 15 15 16 15
LEYENDA N
—-
(T.0.): Tipo de operacion; (A): Automatica, (S.A.): Semiautomatica, (M): manual ottt “‘;’;

(T/C): Tiempo de Ciclo; (VA): Valor agregado, (SVA): Sin Valor Agregado, (T): Total
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“UNIVERSIDAD NACIONAL DE MOQUEGUA”
«CA
UNAM VICERRECTORADO DE INVESTIGACION
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FORMATO DE AUTORIZACION DE PUBLICACION EN EL REPOSITORIO
INSTITUCIONAL UNAM

Formulario de autorizacion para la publicacion electrénica en la pagina web del Repositorio
Institucional de la Universidad Nacional de Moquegua, de conformidad con la Ley N° 30035 Ley
que regula el Repositorio Nacional Digital de Ciencia, Tecnologia e Innovacion de Acceso Abierto
y Resolucién de Comisién Organizadora N° 041-2022-UNAM que aprueba el Reglamento que
regula el Repositorio Institucional Digital de la UNAM.

1. DATOS DEL AUTOR

Nombres y Apellidos : GEORGI SAUL FLORES MAMANI ...
DNI/Camet de Extranjeria/Pasaporte N° : DNL 76197209 e
Correo electronico - georgisaulfloresmamani@gmail.com .
Teléfono/Celular AL N

2. GRADO, TITULO O ESPECIALIZACION (Marque con una X)

. Titulo : Sagunaa
Bachiler | Profesional | Magister 20" | Especiaidad
X

3. TIPO DE PUBLICACION (Marque con una X)

a) Articulo ( )

b) Tesis de pregrado (X)

c) Tesis de Maestria ( )

d) Tesis de Doctorado ( )

e) Monografia ( )

f) Reporte de caso cientifico o hallazgos ( )

g) Libro ( )

h) Partedeunlibro ( )

i) Revision ( )

j) Conferencia ( )

k) Presentacion ( )

) Articulo preliminar ( )

m) Articulo antes de ser publicado ( )

n) Articulo de prensa ( )

o) Documentos internos ( )

p) Imagen ( )

q) Documentos técnicos ( )

r) Ponencias presentadas en eventos cientificos (Jornada, Congreso, Simposio
Conferencias, etc.) ( )

s) Informes de suficiencia profesional ( )

t) Patentes producidas por académicos/as ( )

3
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4. TIPO DE TRABAJO DE INVESTIGACION (Marque con una X)

a) Tesis (X)

b) Trabajo de Investigacion ( )

¢) Trabajo de suficiencia profesional ( )
d) Trabajo académico ( )

5. DATOS DE LA PUBLICACION
a) Titulo: “USO DE ~HERRAMIENTAS LEAN _MANUFACTURING PARA

............................................................................................................
.............................................................................................................

.............................................................................................................

b) Campo del conocimiento OCDE (Indicar el codigo de clasificacion OCDE de la obra :
https://catalogos.concytec.gob.pe/vocabulario/ocde_ford.html) : .2.11.01.... oo,
c) Fechade publicacion : .21.demayodel 2024 e,

6. DATOS DEL ASESOR:
a) Nombres y Apellidos : RAQUEL ALLISON. CHOQUEHUANCA PINEDA

b) DNI/Pasaporte/Cédula : PNI: 42160269
¢) ORCID : https://orcid.org/0000-0003-0858-7021

.......................................................................................................

FIRMA
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LICENCIAS

Licencia Estandar

Bajo los siguientes términos, autorizo el depdsito de mi trabajo de investigacién en el Repositorio
Institucional Digital de la UNAM.

Con la autorizacién de deposito da mi trabajo de investigacion, otorgo a la Universidad Nacional
de Moquegua, una Licencia No Exclusiva para reproducir. distribuir, comunicar al pablico,
transformar (Unicamente mediante su traduccion a otros idiomas) y poner a disposicion del pablico
mi trabajo de investigacion (incluido el resumen), en formato fisico o digital, en cualquier medio,
conocido o por conocerse, a traves de los diversos servicios provistos por la Universidad, creados
0 por crearse, tales como el Repositorio Institucional Digital de la UNAM, Coleccion de Tesis, entre
otros, en el Perd y en el extranjero, por el tiempo y veces que considere necesarias, y libre de
remuneraciones.

En virtud de dicha Licencia, la UNIVERSIDAD NACIONAL DE MOQUEGUA, podra reproducir mi
trabajo de investigacion en cualquier tipo de soporte y en méas de un ejemplar, sin modificar su
contenido, solo con los propésitos de seguridad, respaldo y preservacion.

Declaro que el trabajo de investigacion es una creacion de mi autoria y exclusiva titularidad, o
coautoria con titularidad compartida, y me encuentro facultado a conceder la presente licencia y,
asimismo, garantizo que dicho trabajo de investigacion no infringe derechos de autor de terceras
personas.

La UNIVERSIDAD NACIONAL DE MOQUEGUA consignara el nombre del/los autor/es del trabajo
de investigacion, y no le hara ninguna modificacion mas de la permitida en la presente licencia.

Autorizo el depésito (marque con una X).
( X) Sl autorizo que se deposite inmediatamente.

FIRMA

NOMBRES Y APELLIDOS :GEORGI SAUL FLORES MAMANI

FECHA 12 de iunio de 2024

..............................................................
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DECLARACION JURADA DE ORIGINALIDAD DE TRABAJO DE
INVESTIGACION / TESIS / TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL

Yo,.. CE0RG S AUL FLORES MAMANI
bachiller de la Escuela Profesional de: INGENIERIA AGROINDUSTRIAL

de la Universidad Nacional de Moquegua, identificado(a) con DNI N°....76197209. ..., autor(a)

del Trabajo de Investigacion / Tesis / Trabajo de suficiencia profesional, denominado:
TESIS:

Declaro bajo juramento que:

1. El trabajo de investigacion es auténtico, siendo resultado de mi trabajo personal, que no
se ha copiado, que no se ha utilizado ideas, formulaciones, citas integrales e ilustraciones
diversas, sacadas de cualquier tesis, obra, articulo, memoria, etc., (en version digital o
impresa), sin mencionar de forma clara y exacta su origen o autor, tanto en el cuerpo del
texto, figuras, cuadros, tablas u otros que tengan derechos de autor. Por tanto, el trabajo
de investigacion no ha sido plagiado total ni parcialmente.

2. El trabajo de investigacién no ha sido autoplagiada, es decir, no ha sido publicada ni
presentada anteriormente para obtener algin grado académico previo o titulo profesional.

3. Los datos presentados en los resultados son reales, no han sido falseados, ni duplicados,
ni copiados y por tanto los resultados que se presentan en el trabajo de investigacion
constituiran aporte a la realidad investigada.

Soy consciente de que, el hecho de no respetar los derechos de autor y hacer plagio, es objeto
de sanciones universitarias y/o legales, por lo que asumo cualquier responsabilidad que pudiera
derivarse de irregularidades en el trabajo de investigacion, asi como de los derechos sobre la
obra presentada.

Nombres y Apellidos: GEORGI SAUL FLORES MAMANI Huella digital
DNI: 76197209
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UNAM

UNTVRLIDAD NACIOMAL B MODULOUA

~ DECENIO DE LA IGUALDAD DE OPORTUNIDADES PARA MUJERES Y HOMBRES
“ANO DEL BICENTENARIO, DE LA CONSOLIDACION DE NUESTRA INDEPENDENCIA, Y DE LA
CONMEMORACION DE LAS HEROICAS BATALLAS DE JUNIN Y AYACUCHO”

RESOLUCION DE COMISION ORGANIZADORA N° 483-2024-UNAM/CO
Moquegua, 17 de julio de 2024
LA COMISION ORGANIZADORA DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL DE MOQUEGUA

VISTOS:

El Acuerdo de Sesion Ordinaria de Comision Organizadora de fecha 17 de julio de 2024;
PROVEIDO N° 10271-2024 de fecha 16 de julio de 2024 emitido por la Presidencia de la Comision
Organizadora; INFORME N° 387-2024-UNAM-CO-P/SG de fecha 15 de julio de 2024 emitido por Secretaria
General; CARTA N° 110-2024-GYT/UNAM-PCAS de fecha 12 de julio de 2024 emitido por el Especialista
del Area de Grados y Titulos; Sobre el otorgamiento del Titulo Profesional de Ingeniero Agroindustrial y
demas documentos que escoltan el expediente administrativo, y;

CONSIDERANDO:

Que, la Constitucion Politica del Peru en su articulo 18° prevé que cada Universidad es
autonoma en su régimen normativo, de gobierno, académico, administrativo y economico, y el articulo 8°
de la Ley N° 30220, Ley Universitaria, establece que la referida autonomia inherente a las Universidades,
se ejerce de conformidad con la Constitucion y las Leyes de la Republica e implica las organizaciones de
su sistema académico, econémico y administrativo, asi como la administracion de sus bienes y rentas,
elaborar su presupuesto y aplicar sus fondos con la responsabilidad que impone la Ley;

Que, de conformidad con la Ley N° 28520 de fecha 23/05/2005, se cred la Universidad Nacional
de Moquegua, cuyo articulo 1° dispone: “créase la Universidad Nacional de Moquegua como persona
juridica de derecho publico interno, con sede en la ciudad de Moquegua, Provincia de Mariscal Nieto,
Departamento de Moquegua®. Asimismo, a través de la Resolucion del Consejo Directivo N° 103-2017-
SUNEDUI/CD, el Concejo Directivo de la SUNEDU, le otorgé la Licencia Institucional a la Universidad
Nacional de Moquegua; la misma que fue modificada a través de la Resolucion del Consejo Directivo N°
135-2022-SUNEDU/CD;

Que, el articulo 29° de la Ley Universitaria, Ley N° 30220, establece que, aprobada la ley de
creacion de una universidad publica, el Ministerio de Educacién (MINEDU), constituye una Comision
Organizadora integrada por tres (3) académicos de reconocido prestigio, que cumplan los mismos requisitos
para ser Rector (...). Esta Comision tiene a su cargo la aprobacion del estatuto, reglamentos y documentos
de gestion académica y administrativa de la universidad, formulados en los instrumentos de planeamiento,
asi como su conduccion y direccion hasta que se constituyan los 6rganos de gobierno que, de acuerdo a la
presente Ley, le correspondan”;

Que, mediante Resolucion Viceministerial N° 011-2024-MINEDU de fecha 31/01/2024, se
reconform6 la Comision Organizadora de la Universidad Nacional de Moquegua, integrada por los
académicos: Dr. Jorge Lazaro Franco Medina, como Presidente; Dr. Edwin Molina Porcel, como
Vicepresidente Académico y Dr. Avid Roman Gonzalez, como Vicepresidente de Investigacion:

Que, el articulo 58° de la Ley Universitaria, Ley N° 30220, concordado con el articulo 14° del
Estatuto de la Universidad Nacional de Moquegua, aprobado con Resolucién de Comision Organizadora N°
578-2021-UNAM, establecen que el Consejo Universitario es el maximo érgano de gestion, direccién
y ejecucion académica y administrativa de la universidad. En el caso de la Universidad Nacional de
Moquequa, dada su condicién y naturaleza, corresponde ejercer dicha atribucion a la Comision

Domicilio Fiscal: Prolongacion Av., Ancash S/N - Moquegua
RUC: 20449347448 - Teléfono: (053) 670168
Pagina Web: www.unam.edu.pe
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UNIYEEUORAD NACKOMAL O MOGUTOUA

DECENIO DE LA IGUALDAD DE OPORTUNIDADES PARA MUJERES Y HOMBRES
“ANO DEL BICENTENARIO, DE LA CONSOLIDACION DE NUESTRA INDEPENDENCIA, Y DE LA
CONMEMORACION DE LAS HEROICAS BATALLAS DE JUNIN Y AYACUCHO”
/ll... Resoluciéon de Comision Organizadora N° 483-2024-UNAM/CO

Organizadora quien hace las veces de Consejo Universitario, disposicion relacionada con la Resolucién
Viceministerial N* 244-2021-MINEDU y sus modificatorias;

Que, el articulo 44° de la Ley N° 30220, Ley Universitaria, sefiala que las universidades otorgan
los grados academicos de Bachiller, Maestro, Doctor y los Titulos Profesionales que correspondan, a
nombre de la Nacion (...);

Que, el numeral 45.2 del articulo 45° de la Ley N° 30220, Ley Universitaria, precisa los
requisitos minimos para la obtencion del titulo profesional, como son: el grado de Bachiller y la
aprobacion de una tesis o trabajo de suficiencia profesional. Asimismo, establece que el titulo profesional
solo se puede obtener en la universidad en la cual se haya obtenido el grado de bachiller;

Que, mediante Resolucion de Comision Organizadora N° 1153-2021-UNAM, se aprobé el
Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad Nacional de Moquegua, el mismo que fue modificado a
través de las Resoluciones de Comision Organizadora N° 410; 453 y 890-2022 y N° 880-2023-UNAM el
cual establece los requisitos y norma los procedimientos para la obtencion de los grados académicos vy
titulos profesionales conferidos por esta Casa Superior de Estudios;

Que, mediante CARTA N° 110-2024-GYT/UNAM-PCAS, el Especialista del Area de Grados y
Titulos, remite a Secretaria General, la relacion de un (1) bachiller de la Escuela Profesional de Ingenieria
Agroindustrial, quien se encuentra apto para la expedicion del Titulo Profesional de Ingeniero Agroindustrial,
al haber cumplido satisfactoriamente con los requisitos legales y reglamentarios!!), exigidos en el
Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad Nacional de Moquegua, conforme lo sefiala la Direccion
de la Escuela Profesional de Ingenieria Agroindustrial, razon por la cual la Secretaria General incluye el
expediente como punto de agenda para ser tratado en Sesion de Comision Organizadora de fecha 17 de
julio de 2024;

Que, se ha establecido como atribucion de la Comision Organizadora de la UNAM, la facultad
de conferir los grados académicos y los titulos profesionales (...), por lo que en mérito al pedido del

) Articulo 122°. - Requisitos para la obtencién del Titulo Profesional
Para obtener el Titulo Profesional el interesado debera presentar ante su Escuela Profesional un
expediente con la siguiente documentacion:

a. Solicitud dirigida al Director de la Escuela Profesional o quien haga sus veces, indicando la fecha
y numero de comprobante de pago.

b. Dos (2) fotografias de frente, tamano pasaporte a color con fondo blanco (con traje formal); para
garantizar la seguridad ciudadana.

c. Dos ejemplares de la Tesis, del Trabajo de Suficiencia Profesional o Informe del Examen
Profesional en fisico, uno para la Biblioteca y otro para la Escuela Profesional, y un CD con la
version digital.

d. Formulario de autorizacién del graduado para la publicacion de la Tesis, Trabajo de Suficiencia
Profesional o Informe de Examen Profesional en el repositorio.

e. Declaracion Jurada de originalidad de la Tesis, Trabajo de Suficiencia Profesional o Informe de
Examen Profesional.

La Escuela Profesional es responsable de completar el expediente del bachiller en un plazo maximo de
3 dias habiles y derivar a la Oficina de Secretaria General, adjuntando los siguientes documentos:

a. Copia del acta de sustentacion indicando la modalidad de obtencion del titulo profesional.

b. Constancia de “no adeudo” de Bienes a la Universidad, bienes a los Laboratorios Basicos y de
Especialidad, material bibliografico; dichos documentos deberan ser refrendados por los
responsables a cargo.
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DECENIO DE LA IGUALDAD DE OPORTUNIDADES PARA MUJERES Y HOMBRES
“ANO DEL BICENTENARIO, DE LA CONSOLIDACION DE NUESTRA INDEPENDENCIA, Y DE LA
CONMEMORACION DE LAS HEROICAS BATALLAS DE JUNIN Y AYACUCHO”
Ill... Resolucién de Comision Organizadora N° 483-2024-UNAM/CO

Secretario General y debatido el caso en Sesion Ordinaria de fecha 17 de julio de 2024, se acordé por
unanimidad conferir a nombre de la Nacién el Titulo Profesional de Ingeniero Agroindustrial por la
modalidad de Sustentacion de Tesis, a un (1) Bachiller de la Escuela Profesional de Ingenieria
Agroindustrial de la Universidad Nacional de Moquegua;

Estando en uso de las facultades y atribuciones conferidas en el articulo 18° de la Constitucion
Politica del Peru; la Ley N° 30220, Ley Universitaria; el Documento Normativo denominado: “Disposiciones
para la Constitucion y Funcionamiento de las Comisiones Organizadoras de las Universidades Publicas en
proceso de Constitucion”, aprobado mediante la Resolucion Viceministerial N° 244-2021-MINEDU y sus
modificatorias, y en la Resolucion Viceministerial N° 011-2024-MINEDU, asi como en el Estatuto de la
Universidad Nacional de Moquegua y demas normas concordantes:

SE RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO: CONFERIR, a nombre de la Nacién el TITULO PROFESIONAL DE
INGENIERO AGROINDUSTRIAL, por la modalidad de Sustentacion de Tesis, al Bachiller de la Escuela
Profesional de Ingenieria Agroindustrial de la Facultad de Ingenieria y Arquitectura de la Universidad
Nacional de Moquegua, que se consigna en el listado siguiente:

1. GEORGI SAUL FLORES MAMANI

TESIS : "USO DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE AGUA
EMBOTELLADA DE LA EMPRESA MYSTI SERV S.A.C.", cuyo Asesor fue la Ing.
Raquel Allison Choquehuanca Pineda y su Co-asesor el MSc. Lycet Maria Caceres
Bustinza.

ARTICULO SEGUNDO: AUTORIZAR, a la Secretaria General de la Universidad Nacional de
Moquegua, expedir y registrar el Diploma correspondiente para su otorgamiento.

ARTICULO TERCERO: ENCARGAR al Area de Grados y Titulos de la Universidad Nacional
de Moquegua, para que realice las acciones pertinentes conducentes, relacionadas con la inscripcion de
los grados y titulos en el Registro de Grados y Titulos de la Superintendencia Nacional de Educacion
Superior Universitaria - SUNEDU.

ARTICULO CUARTO: NOTIFICAR, la presente Resolucion a todas las instancias y
dependencias administrativas y académicas de la Universidad Nacional de Moquegua, para su
conocimiento, cumplimiento y demas fines pertinentes.

ARTICULO QUINTO: ENCARGAR, a la Oficina de Tecnologia de la Informacion, la publicacion
de la presente Resolucion en el portal de transparencia de la Universidad Nacional de Moquegua.

Organizadora
e Moguegua
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