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RESUMEN GENERAL DE TRABAJO DE GRADO

TITULO: ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS PARA EL MEJORAMIENTO DE
LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE BOVINOS EN FRIGORIFICO
VIJAGUAL S.A.
AUTOR(ES): Jenniffer Andrea Martinez Mendoza
FACULTAD: Facultad de Ingenierfa Industrial
DIRECTOR(A): Edward Parra Flérez
RESUMEN

El proyecto consiste en un estudio de métodos y tiempos dirigido a la mejora de los procesos de
produccién de Frigorifico Vijagual S.A. Es una empresa productora, distribuidora y
comercializadora de productos carnicos y ofrece servicios de sacrificio de bovinos, desposte,
logistica y transporte y refrigeracion. Se elaboré el registro de tiempos para cuatro productos
que fabrica la empresa en su planta, carne para asar, carne molida, carne en julianas y carne
en sabanas. Se eligieron estos productos porque para su elaboracién han demostrado ser los
gue tienen mas detalle en sus procesos productivos. Una vez que la fase del estudio de tiempos
se completd para los cuatro productos, se realizo el estudio de métodos a sus tres lineas de
produccién principales (linea beneficio, desposte y porcionado) y junto con el calculo del tiempo
de produccion estandar, el estudio de métodos se llevo a cabo a través de una lista de chequeo
que sirvié de base para la identificacion de puntos débiles de los procesos y oportunidades de
mejora a corto, mediano y largo plazo, a través de informacién disponible y datos proporcionado
por algunas de las areas implicadas.

PALABRAS
CLAVES:

Frigorifico Vijagual, Estudio métodos y tiempos, linea beneficio,
desposte, porcionado.

V¢ B° DIRECTOR DE TRABAJO DE GRADO
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GENERAL SUMMARY OF WORK OF GRADE

TITLE: RESEARCH ON METHODS TIME MEASUREMENT FOR THE
IMPROVEMENT OF BOVINES'S PRODUCTION PROCESSES IN
FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A

AUTHOR(S): Jenniffer Andrea Martinez Mendoza
FACULTY: Facultad de Ingenieria Industrial
DIRECTOR: Edward Parra Florez

ABSTRACT

The project is a research on time measurement methods targeting the improvement of the bovines’s
production processes in the Frigorifico Vijagual S.A., which is a manufacturer, distributor and seller of
transformed meat products and which also provides services such as slaughtering of cattle, cutting,
logistics, transportation and refrigeration of bovines. Four (4) products were chosen among the current
portfolio, meat to roast, minced meat, meat sheets and sheets of julienne meat. These products were
also the ones with the most detailed information when it comes to production processes. Once the time
recording phase was completed for these products, and using their the three main operations (linea
beneficio, desposte, porcionado) along with their standard production times, the study of methods took
place through the elaboration of a check list which served as basis for the identification of weak parts
of the processes and improvement opportunities using the available information and the data provided
with some of the departments involved.

KEYWORDS:

Frigorifico Vijagual, Study methods and times, line benefit, cutting,
portioning.

V° B° DIRECTOR OF GRADUATE WORK
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INTRODUCCION

Uno de los propositos del estudio de métodos y la medicion del trabajo en las grandes
industrias de todo el mundo es mejorar métodos mediante la aplicacion de ciertas técnicas,
las cuales se utilizan para examinar detalladamente el trabajo realizado por el ser humano
en todos sus contextos y que llevan a realizar un estudio mas significativo de todos los
factores que influyen en la eficiencia de la economia de la las diferentes situaciones
analizadas, con el fin de efectuar mejoras y optimizar cada uno de los recursos implicados
en los procesos de produccion, como los materiales o la mano de obra, para asi mejorar los

puestos de trabajo con el objetivo principal de mejorar la productividad.

Debido al constante cambio del mercado hoy en dia y cada una de las exigencias que
trae consigo, las empresas deben enfocarse en ofrecer productos que se encuentren a la
altura de los productos que se encuentran en buena posicién y poseen la mayor participacion
en el mercado. Por tal razén un aspecto fundamental que debe ser analizado por las
empresas es establecer las posibles mejoras en el area de produccién. Iniciando con un
diagnostico en las operaciones productivas, de tal forma que permita identificar posibles
faltas o errores que puedan afectar de forma negativa la produccion. Es aqui donde es til
el estudio del trabajo, el cual esta conformado por diferentes técnicas las cueles permiten

registrar, analizar y mejorar los procesos bajo observacion.

Actualmente Frigorifico Vijagual S.A. es una empresa productora, distribuidora y
comercializadora que procesa y transforma productos carnicos con la mas alta tecnologia
y cumplimiento de la normatividad legal y ambiental, para la satisfaccion de clientes y

consumidores nacionales e internacionales. Aunque se encuentra en una buena posicion en

14



el mercado actualmente posee algunas falencias en cuanto a sus procesos e infraestructura.
La insuficiencia en cuanto a informacion de cada uno de los puestos de trabajo, la continta
rotacion de los empleados, Y la no estandarizacion de cada una de los procesos, pueden ser
el origen a problemas como demoras en la entrega de productos y dafios en los productos

finales.

El desarrollo de este proyecto inicia con la elaboracion de un estudio de tiempos y
métodos, con el fin de que se pueda aportar al mejoramiento de las lineas de produccién,

identificando las posibles mejoras a corto mediano y largo plazo.

15
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Identificacion General de la Empresa

Raz6n social: FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A.

Actividad Econémica: FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A. ofrece el servicio de sacrificio

de bovinos, desposte, logistica y transporte y refrigeracion.
NIT: 804.002.981-6
Representante Legal: Luisa Fernanda Mufioz

Teléfono de la empresa: (57 -7) 6300177 - Fax: (57 -7) 6300177 Ext. 106

Ubicacioén

La empresa FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A. se encuentra ubicada en el Kilémetro

8 Via Bucaramanga — Rionegro.

Resefia Historica

Frigorifico Vijagual S.A., en el afio 1996 es fundada en el Km 8 via Bucaramanga —
Rionegro, el 28 de noviembre, como Sociedad Anonima, inicialmente denominada
Central de Beneficio y Frigorifico de Santander — Frigosan S.A., y posteriormente cambio

de denominacién social a Frigorifico Vijagual S.A.

16



FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A. cuenta con una estructura funcional soportada por
una Asamblea de Socios que a su vez, nombra a la Junta Directiva que determina las
politicas de la empresa y elige al Presidente de quien dependen las éareas de
administracion, técnica, mercadeo, planta, recursos humanos y contable. Lo anterior le

permite responder en el desarrollo dptimo de los procesos de prestacion de sus servicios.

En el afio 2000, El Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos —
INVIMA 'y el Instituto Colombiano Agropecuario — ICA organismos gubernamentales de
inspeccion y control declararon al Frigorifico como apto para la exportacion de carne y

fue certificado como Matadero Clase |.

Durante el afio 2001, 2002, 2003, 2004, 2005 se ha recibido autorizacion por parte
de Venezuela, Arubay Curazao para exportar a estos paises, y es asi como se han venido

realizando exportaciones en canal y carne despostada de bovinos y caprinos.

Para el afio 2002, en el mes de marzo de 2002 se inicid el proceso de disefio e
implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad 1SO 9001: Se obtuvieron los
Certificados I1SO 9001:2000 (ICONTEC e IQNET) vigencia de tres afios. El Alcance:
“BENEFICIO DE ANIMALES BOVINOS, PROCESAMIENTO Y
COMERCIALIZACION DE CARNE FRESCA, REFRIGERADA, EMPACADA AL

VACIO Y VISCERAS PARA CONSUMO HUMANO.

En el 2003 se desarrollo el proyecto de produccion mas limpia en el Frigorifico con
la asesoria de ECOPROFIT, trabajando en el uso eficiente del agua y el uso eficiente de
la energia. En diciembre de 2003 se inicia el proceso de ajuste de documentacion e

implementacion del Sistema HACCP: Anaélisis de peligros y control de puntos

17



criticos, con asesoria del Centro de Desarrollo Productivo de Alimentos (CDPA). Para
el afio 2004, la empresa gana el premio a MEJOR DESEMPENO AMBIENTAL, dado
por el Nodo de Produccién méas Limpia de Santander y el afio 2006 entra en
funcionamiento los cuartos frios nuevos, la sala de desposte nueva y el area de Derivados
Carnicos. Se inicia la construccion del Laboratorio Vijagual y compra de equipos, para
entrar en funcionamiento en el afio 2007, en el mes de marzo de este mismo afio (2007),
se inicia la asesoria para la Certificacion HACCP, se renueva la Certificacion para
Exportacion expedida por el ICA, se renueva el Permiso de Vertimientos con vigencia de

5 afos.

Para el afio 2008, se da apertura a los puntos de venta de Medellin Laures y Piazza, y
en Bucaramanga a Servigiron y Serviflorida. En el mes de febrero se entrega al INVIMA
el Plan Gradual de Cumplimiento de la planta de bovinos y desposte y en el mes de mayo
se entrega al INVIMA el Plan Gradual de Cumplimiento de la planta de porcinos. En el
2009, se inicia el proceso de certificacion Carne Selecta Colombiana y se retoma el
proceso de certificacion del sistema HACCP y en el 2010 se inicia el proceso de
implementacién del Sistema HACCP. Se recibe certificacion para exportar a los paises de

Peru y Egipto.

Para el 2011el 18 de Febrero se obtiene la certificacion del Sistema HACCP con
vigencia hasta el 17 de Febrero del 2013, y en el mes de junio del 2012 se renovo la
Certificacion para exportar a Venezuela y en julio se presento la auditoria de seguimiento
y se mantiene la Certificacion HACCP. En Septiembre se presentd la auditoria de
recertificacién del Sistema I1SO 9001:2008 con concepto Favorable. Es importante

reconocer la manera como Frigorifico Vijagual S.A ha logrado mantener un buen perfil
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1.5

en cuanto a certificaciones, y a su vez como poco a poco ha conseguido fortalecerse y
al mismo tiempo la aprobacion de la poblacion colombiana, en el cual ha influido de gran

manera las campafias publicitarias. (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A.)

Productos
La empresa Frigorifico Vijagual S.A., ubicada en el Kildmetro 8 Via Bucaramanga —

Rionegro.

Actualmente, la empresa realiza el beneficio de animales bovinos, procesamiento y
comercializacion de productos y servicios carnicos, refrigerados, empacados al vacio y

visceras para consumo humano:

e Canales de Bovino
e Cortes de Bovino
e Despojos

e Derivados Carnicos

Personal de Frigorifico Vijagual S.A.

Frigorifico Vijagual S.A. cuenta con 387 empleados y Se encuentran organizados en

las siguientes areas:

e Presidencia

e Auditoria

e Jefatura de Calidad

e Direccion Comercial (Servicios a empresarios de la Carne)

e Direccion Comercial (Direct to Consumer)

19



e Direccion Comercial (Masivo T.A.T.)
e Gerencia de Operaciones

e Direccion de Gestion Integral

20



1.6

Estructura Organizacional

La estructura organizacional de Frigorifico Vijagual S.A. es de tipo funcional, organizacion jerarquica enmarcada en areas,
lideres de areas (6 areas principales, comunicacion formal en cascada arriba-abajo o viceversa, interaccion a nivel horizontal o
entre &reas. 5 niveles de responsabilidad, nivel 1 asamblea de accionistas, nivel 2 junta directiva, nivel presidencia, nivel 4
auditoria y nivel 5 jefatura de calidad, direccion comercial (servicio a empresarios de la carne), direccion comercial (direct to

consumer), direccion comercial masivo T.A.T, gerencia de operaciones y direccion de gestion integral.

llustracion 1 Estructura organizacional Frigorifico Vijagual S.A.

Junta Directiva

Presidencia

Auditoria

Direccion Cial
Serv. a Empresarios
de la Carne

Direccion de
Gestion Integral

Direccion Cial Direccién Cial Gerencia de
Direct to Consumer Masivo TaT Operaciones

Jefatura
de Calidad

Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A.)
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A continuacion la estructura organizacional del area de operaciones de Frigorifico Vijagual, el cual estd compuesto por la
gerencia de operaciones, y a su vez se puede observar la forma como se encuentra distribuida cada una de las areas de las
cuales se encuentra a cargo, en esta area se realizara el plan de trabajo PRACTICA EMPRESARIAL FRIGORIFICO
VIJAGUAL.

llustracion 2 Estructura organizacional del Area de Operaciones de Frigorifico Vijagual S.A.

Operaciones

lefe de Jefe de Coordinador Coordinador Coordinador
Logistica Deriv. Carnicos Planta Beneficio Ambiental Subproductos

Director de

: Jefe de Mtto
Operaciones

Desposte

Supervisor
de Desposte

Comprador
de Ganado

Supervisor Supervisor
de Logistica de Linea

Supervisor
de Empagque

Supervisor
de Corrales

Supervisor

Supervisor de Porcionado

de Inventarios

Auxiliar Ambiental

Operario Operario Operario Operario
Embutidos de Planta PTAFP PFTAR Subproductos

Operario
Desposte

SeemS =

Operario
de Logistica

Oficios Varios

Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A))
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1.7

1.71

1.7.2

1.7.3

1.8

Cultura Organizacional

Misién

Procesamos, transformamos y comercializamos productos carnicos con la mas alta
tecnologia y cumplimiento de la normatividad legal y ambiental, para la satisfaccion de
clientes y consumidores nacionales e internacionales. Actuamos con eficiencia

operacional y promovemos el crecimiento integral de los colaboradores y accionistas.

Vision
En el 2020 el Frigorifico Vijagual S.A sera una compafiia con ingresos por USD$

100 millones con un margen Ebitda superior al 15%.

Politica de Calidad

“Aseguramos la calidad e inocuidad de nuestros productos y servicios para satisfacer
las necesidades de nuestros clientes, mediante el compromiso del equipo de trabajo con
el mejoramiento continuo, el cumplimiento de los requisitos legales y la preservacion del

medio ambiente”

Descripcion del area especifica de trabajo

La préactica empresarial se realizard en el Area de Operaciones de la empresa
Frigorifico Vijagual S.A. , es la encargada del disefio de los procesos de produccidn, el
funcionamiento de la planta de produccion y la planeacion y el control de la misma, es
decir, administra los inventarios, la compra de materia prima necesaria para el proceso
productivo, realiza un control de calidad de los procesos, mantenimiento de los equipos
que se utilizan en cada una de los procesos a realizar y demas actividades relacionadas

con la cadena productiva de la empresa.
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Una de las funciones principales del area de operaciones consiste en administrar,
de planear y organizar todos los recursos del sistema de produccion requeridos para
producir los bienes y/o servicios que vende Frigorifico Vijagual S.A, es decir, el area de
operaciones se encarga de maximizar todos los recursos que estén disponibles y lograr
una comunicacion constante y directa con todas las otras funciones de la organizacion,

para alcanzar las expectativas de la empresa como un todo.

Para la elaboracion del proyecto ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS PARA
EL MEJORAMIENTO EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE BOVINOS EN
FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A. se va a desarrollar especificamente en tres procesos
fundamentales que conllevan a la produccion de bovinos y dan como resultado productos
carnicos, los cuales son: linea beneficio, desposte y porcionado, los cuales se explican a

continuacion:

Proceso de linea beneficio, inicia con la enmanga de y finaliza en almacenamiento

en cava.

llustracion 3 Proceso de Linea Beneficio

PROCESO SALIDA

ENTRADA

e Insensibilacién
e lzado e Inspeccidén Post-

e Sangria morten
e Ingreso de bovino a e Anudado de es6fago e Almacenamiento
noqueo e Corte de de canal en cava
extremidades

e Embolsado recto
e Desuelle total

- limmamimaaa Ada ccawalan

Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A))
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Proceso de desposte, inicia con ingreso de canal a sala de desposte y finaliza con

transporte de producto a sala de porcionado (cava 12).

llustracion 4 Proceso de Desposte

ENTRADA PROCESO SALIDA

e Limpieza de cabal
Peso de canal
e Deshuese y
e Ingreso de canal a separacion de los e transporte de
sala de desposte E> musculo (Bajador) E> producto sala de
e Clasificar Producto porcionado  (cava

(colocar en 12).
canastilla)

Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A.)

Proceso de porcionado, inicia con ingreso de producto a sala de porcionado (cava

12) y finaliza con almacenamiento de producto en cava 13.

llustracion 5 Proceso de Porcionado

ENTRADA PROCESO SALIDA
e Limpieza ¢ Almacenamiento
e Ingreso de producto e Porcionar y pesar de producto en
a salade porcionado E> e Empacar E> cava 13
(cava 12) e Etiquetar

Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A))
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1.9  Nombrey cargo del Supervisor Técnico

Supervisor técnico: Javier Francisco Sanchez Orjuela

Cargo: Gerente de Operaciones
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2 DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Frigorifico Vijagual S.A. tiene como mision procesar, transformar y comercializar
productos carnicos con la més alta tecnologia y cumplimiento de la normatividad legal y
ambiental, para la satisfaccion de clientes y consumidores nacionales e internacionales, de
igual manera acttan con eficiencia operacional y promueven el crecimiento integral de los

colaboradores y accionistas.

Actualmente Frigorifico Vijagual S.A esta colocando todo su empefio en aumentar su
capacidad de produccidn de la planta cumpliendo con cada uno de los estandares de calidad
y proporcionando a cada uno de sus clientes los mejores productos carnicos. Se identifico
insuficiencia de informacion de como operan cada uno de los puestos de trabajo mediante la
observacion directa en la planta de produccién, debido a que en ciertos procesos todos los
trabajadores realizan las mismas actividades, es decir que no se tiene asignado una labor
especifica para algunos trabajadores, la continua rotacion de personal el cual ain no conocen
bien el método del trabajo, retrasan la produccién en la linea dando como resultado cuellos
de botella en diferentes partes del proceso e incluso los tiempos muertos de transportes en
las diferentes areas de trabajo generan tiempos improductivos ya que son largas distancias
para llegar de una area hacia otra , por lo tanto algunos trabajadores pierden tiempo tanto al
esperar la materia prima como transportarla de un lugar, a su vez las paradas por
mantenimiento y la temperatura fuera de rango de las cavas hacen que existan tiempos
improductivos. Por estas razones no existe la estandarizacion de estos procesos, lo que
ocasiona demora en la entrega del producto y dafios en el producto final. Debido a que la

mayoria de estos inconvenientes son generados a partir de los procesos del area de
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produccion, se observé que las personas responsables de los procesos no siguen ningun

tipo de control de produccion adecuado, y se identifico la existencia de retardos durante un

dia normal de trabajo, por lo tanto se generan inconvenientes en el proceso productivo.

llustracién 6 Diagrama Causa-Efecto

MANO DE OBRA

Rotacion de
Falta de destreza personal
para ejecucién de las ——

actividades >

Canacitaciones /

e

Accidentalidad

—

Mala comunicacién

entre areas

METODOS

N\ Devoluciones

«—

e

Falta de
programacion

Reproceso

44—

v

No hay
>

mantenimiento

preventivo

Tiempos improductivos

—
No existe un plan de /4—

mantenimiento o

adecuado EQUIPOS

Fuente: Autor

Inspecciones
ineficientes

Distribucién inadecuada

de algunos procesos
>

de produccion

INFRAESTRUCTURA

PROCESO DE
PRODUCCION

Retardos en tiempo

El proposito del plan de trabajo es generar una propuesta de mejora en los procesos de

la cadena productiva de la empresa Frigorifico Vijagual S.A., mediante la realizacion de un

estudio de métodos y tiempos, formulando y seleccionando los mejores métodos, procesos

y herramientas para manufacturar un producto, optimizando recursos implicados en cada

uno de los procesos, mediante la utilizacion de herramientas como listas de chequeo,
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diagramas causa efecto, histogramas, diagramas de Pareto para obtener un anélisis

cuantitativo que muestre mejor los datos y posibles mejoras de los mismos.
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3 ANTECEDENTES

El estudio del trabajo surge tras la necesidad de mejorar rendimientos en todas cada una
de las actividades que involucran diferentes tipos de esfuerzos fisicos, mentales orientados
hacia la obtencion de un producto o prestacién de un servicio determinado. Las mejoras que
se obtienen mediante el estudio del trabajo son diversas y se van a reflejar en la disminucion
tanto de esfuerzos como de movimientos innecesarios que no generan valor sobre el proceso
productivo, por tal razon se convierten factores determinantes al momento de evaluar la

eficiencia. (H.B.)

El ingeniero Francés Belidor, en pleno siglo XVIII, en una época en que todavia no se
conocia el cronometro, mide por primera vez los tiempos invertidos en la realizacién de
distintas tareas, para determinar la forma mas eficaz, eficiente y econdmica de ejecutar esos
trabajos con el menor esfuerzo posible y con el menor nimero de operaciones, con solo
reducir, simplificar o eliminar, segin los casos, aquellas tareas u operaciones que resultasen

redundante, gratuitas o irrelevantes. (Ibafiez, 1996)

Décadas después Frederick W. Taylor (1856-1915), conocido como el padre de la
administracion cientifica y de la ingenieria industrial, comenz6 a estudiar los tiempos a
comienzos de la década de los 80's, alli desarrollé el concepto de la "tarea", en el que
proponia que la administracion se debia encargar de la planeacion del trabajo de cada uno
de sus empleados y que cada trabajo debia tener un estandar de tiempo basado en el trabajo
de un operario muy bien calificado. Fue la primera persona en realizar un estudio de trabajo
realizando sus calculos valiéndose de tan solo un cronémetro, dando asi origen a los estudios

de tiempos. Taylor proponia dejar a un lado el empirismo y emplear una ciencia mas exacta.
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Taylor empezé su trabajo en el estudio de tiempos en 1881 cuando laboraba en la Midvale
Steel Company de Filadelfia. Después de 12 afios desarroll6 un Sistema basado en

el concepto de “tarea”. (Morales, 2011)

En él, Taylor proponia que:

e La administracion de una empresa debia encargarse de planear el trabajo de cada
empleado por lo menos con un dia de anticipacion.

e Cada hombre debia recibir instrucciones detalladamente por escrito que describieran su
tarea en detalle y le indicaran ademas los medios que debia usar para efectuarla.

e Cada trabajo debia tener un tiempo estandar que estuviera basado en las posibilidades de
trabajo de un operario altamente calificado.

e En el proceso de fijacion de tiempos, recomendaba dividir el trabajo en pequefias

porciones llamadas “elementos”.

Posteriormente Frank (1868-1924) y Lillian (1878-1972) Gilbreth, investigan un mejor
método para realizar una tarea especifica, para ello desarrollan nuevas técnicas de estudio
del trabajo. Por esta razon son conocidos como los padres de los estudios de movimientos.
Dentro de sus habilidades estaban la de sustituir los movimientos por unos mas cortos o de
menor fatiga para mejorar el ambiente de trabajo, permitiendo una disminucion de los
costos. Eliminar movimientos inutiles y reducir restantes fueron la base de sus
investigaciones, dando origen de esta manera a lo que se conoce como simplificar el trabajo.

(Morales, 2011)
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4 JUSTIFICACION

Con el fin de buscar mejores resultados en los niveles de productividad total de la
empresa Frigorifico Vijagual S.A., se propone realizar un diagnostico general de los tres
procesos que hacen parte de la cadena de produccion de bovinos, es decir de la linea
beneficio, desposte y porcionado, mediante un estudio de tiempos, el cual comprende
el disefio mas adecuado y permite la seleccion de los mejores métodos, diversos procesos,
herramientas y variedad de dispositivos y especialidades que faciliten y que influyan de
manera significativa al momento de manufacturar un producto. De igual manera mediante
la realizacion de este estudio, permitird evaluar diferentes componentes o factores que se
encuentran inmersos en cada uno de los procesos de Frigorifico Vijagual S.A. (Niebel,

1998)

A partir de esto se requiere el calculo del tiempo estandar para cada uno de los
procesos, para asi llegar a mejorar sus métodos y por consiguiente disminuir su tiempo
de produccion. El célculo de este variable balanceara todas los procesos que intervienen
en la cadena de produccidn, estableciendo la correcta distribucion del mismo, y a su vez
permitira establecer la cantidad de actividades que realizan los trabajadores con el fin de
redistribuir la carga laboral en caso tal de que algunos trabajadores realicen mas

operaciones que otros.

Es importante reconocer que la ingenieria industrial permite implementar diferentes
métodos cuantitativos para el diagndstico de problemas y a su vez para identificar cada
una de las variables criticas que estén afectando los procesos productivos de la empresa,

por tal razon el realizar un estudio de métodos y tiempos permitira lograr la
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estandarizacion de los tiempos de produccién teniendo en cuenta las condiciones
laborales y los factores que influyen, es decir mala iluminacion, fatiga, ruido y diferentes
situaciones que hagan inevitables los retrasos, los cuales serdn indispensables para
evaluar cada uno de los procesos realizados y lograran un mayor control y seguimiento,
tanto en aspectos cuantitativos como cualitativos con el fin de mejorar la productividad

total de la empresa.
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5 OBJETIVOS

51  Objetivo General

Disefar una estrategia de mejora en el proceso de produccién de bovinos mediante

un estudio de métodos y tiempos para el Frigorifico Vijagual S.A.

5.2  Objetivos Especificos

e Identificar las operaciones que realiza cada operario en la cadena de produccién
de bovinos del Frigorifico Vijagual S.A.

e Desarrollar un estudio de tiempos en los principales procesos de la cadena de
produccién de bovinos del Frigorifico Vijagual S.A.

e Desarrollar un estudio de métodos en los principales procesos de la cadena de
produccion de bovinos del Frigorifico Vijagual S.A.

e Disefiar un conjunto de mejoras que permitan optimizar la cadena de produccion

de bovinos del Frigorifico Vijagual S.A.
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6.1

6 MARCO TEORICO

La medicion del trabajo surge de la necesidad de mejorar los rendimientos en cada
una de las actividades en las cuales se involucran esfuerzos fisicos y mentales orientados
hacia la obtencion de un producto o prestacion de un servicio determinado. Es importante
reconocer las mejoras que se obtienen mediante el estudio del trabajo, se refleja una
disminucion tanto de esfuerzos como de movimientos que son innecesarios y que no
aportan ningun valor en el proceso de manufactura de los productos o servicios en una
empresa. Un movimiento o método que es innecesario o mal ejecutado producen
retrasos, incremento en accidentes laborales y en los costos de produccién, asimismo

generan desperdicios e incremento de fatiga

Medicion del Trabajo

La medicidn del trabajo consiste en la aplicacion de diversas técnicas que sirven para
determinar el tiempo que invierte un trabajador en su puesto de trabajo para llevar a cabo
una tarea determinada, realizandola segun la manera de ejecucion pre-establecida. Estas
técnicas permiten determinar el contenido de cada una de los procesos realizados,
descomponer el contenido de dichos procesos en actividades o elementos que la integran
y tomar el tiempo que el operario tarda en realizar cada una de ellos tomando varios ciclos
de la actividad correspondiente, para asi obtener mayor precision, considerando las
posibles tolerancias a las que se encuentra sujeta dicha operacion descomponiendo,

fijando asi el tiempo requerido por un trabajador calificado. (Burgos)
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6.2

6.2.1

6.2.2

6.2.3

Estudio de Tiempos

Es una técnica que sirve para determinar con mayor exactitud con base en nimero
limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo de una tarea
determinada. La ventaja de la estandarizacion del método del trabajo es que genera una
habilidad en la ejecucidn del trabajador, lo que hace que mejore la calidad del trabajo y

disminuya la supervision constante.

Las herramientas utilizadas para el estudio de métodos y tiempos, las cuales son

material fundamental para el desarrollo del proyecto. (Lopez)

e Formatos
e Tablas

e CronOmetros

Formatos
Los formatos son los documentos en los cuales estara registrada la informacion

obtenida por la persona que realiza la actividad de toma de tiempos.

Tablas
Las tablas son instrumentos utilizados para organizar y presentar informacion. Las
tablas se componen de filas y columnas de celdas que se pueden rellenar con textos y

gréficos.

Cronometro de valoracion
Para realizar el estudio de métodos y tiempos se utiliza un instrumento para la

medicion del tiempo observado. EI crondmetro permite establecer estandares de tiempo
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6.2.4

6.2.5

6.2.6

en los diferentes procesos de la cadena productiva. Es una herramienta importante que
permite suministrar informacién precisa, debido a que el estandarizar el tiempo es uno
de los factores fundamentales en la obtencion de informacién en el proceso de
manufactura. La precision en los resultados obtenidos por el cronémetro depende en gran

medida de la experiencia de la persona que realiza esta actividad.

Elemento

Parte de una actividad o tarea determinada, conformada por uno o mas
movimientos realizados por el operario y en algunas ocasiones tiempos de

funcionamiento de maquinas o equipos.

Ciclo

En la ejecucion de esta técnica es necesario utilizar el cronémetro y medir el tiempo
de duracion en la ejecucién de una tarea, esta a su vez estar compuesta por diferentes

actividades, en el momento en el que la tarea se repite se cumple un ciclo.

Tiempo Estandar

Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo,
usando método y equipo estandar, por un trabajador que posee la habilidad requerida para
la tarea a realizar, desarrollandola a una velocidad normal y realizando un esfuerzo
promedio, calificado, capacitado que pueda mantener dia tras dia, incluyendo sintomas

de fatiga.
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Como el estudio de tiempos se toma en un periodo relativamente corto y como los
elementos extrafios se eliminan para determinar el tiempo normal, debe afiadirse un
suplemento al tiempo normal para llegar a un estandar justo que un trabajador pueda
lograr con facilidad. El suplemento se da como un porcentaje o fraccion de tiempo normal

y se usa como multiplicador igual a 1+ suplemento:

Ty, =T, X (1 + Suplementos)
6.2.7 Tiempo normal

Tiempo que demora un operador trabajando a un ritmo normal en realizar una

tarea, es igual al tiempo promedio por el porcentaje de calificacion.
T, =T, X (1 + Calif.)?

6.2.8 Valoracion

La valoracion es la técnica para determinar equitativamente el tiempo requerido por
un operador normal, es decir ajusta el tiempo que demora un operario en ejecutar una tarea.
Se entiende por operador normal a la persona competente y altamente calificado que trabaja
en las condiciones que prevalecen normalmente en su puesto de trabajo, a un ritmo ni

demasiado rapido ni demasiado lento, sino representativo en término medio. Este método

de valoracion pertenece al método Westinghouse. La valoracion del operador comprende

cuatro factores: habilidad, consistencia, condiciones de trabajo y esfuerzo. (Criollo, 1998)

! Garcia, R. Estudio del trabajo ingenieria de métodos y medicion del trabajo. México: Editorial Mc Graw Hill
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Tabla 1 Valoracion Westinghouse.

HABILIDAD ESFUERZO
A Habilisimo +15 A Excesivo +15
B Excelente +10 B Excelente +10
C Bueno +0.05 C Bueno +0.05
D Medio 0.00 D Medio 0.00
E Regular -0.05 E Regular -0.05
F Malo -0.10 F Malo -0.10
G Torpe -0.15 G Torpe -0.15
CONDICIONES CONSISTENCIA
A Buena 0.05 A Buena 0.05
B Media 0.00 B Media 0.00
C Mala -0.05 C Mala -0.05

Fuente: (Criollo, 1998)

Uno de los sistemas de calificacion mas antiguos y con mayor aplicacion fue
desarrollado por la Westinghouse Electric Corporation, este método considera cuatro
factores para evaluar el desempefio de operario: habilidad, esfuerzo, condiciones y

consistencia. (Criollo, 1998)

El sistema de calificacién de Westinghouse enumera siete grados o clase de habilidad
que representan un grado de competencia aceptable para la evaluacion: torpe, malo, regular,
medio, bueno, excelente y habilisimo. El observador evalla la habilidad desplegada por el

trabajador y lo clasifica en uno de estos 7 resultados.

Este método para calificar define el esfuerzo como una” demostracion de la voluntad
para trabajar con efectividad”. El esfuerzo es representativo de la velocidad con la que se
aplica la habilidad. Las 7 clases de esfuerzo para asignar calificaciones son: torpe, malo,

regular, medio, bueno, excelente y habilisimo.
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Las condiciones a las que se refieren este procedimiento de calificacion del desempefio
afectan al operario y no a la operacién. Se califican las condiciones como: mala, media y
buena. Debido a que las condiciones se evalian con una comparacion con la forma en que

usual encontrarlas.

La consistencia del trabajador debe evaluarse mientras esta trabajando, en donde los
valores de tiempos elementales que se repiten constantemente tendran una consistencia

perfecta. Se califican la consistencia como: mala, media y buena.

El método consiste en evaluar de forma objetiva y a través de la observacion directa
el comportamiento de las actividades ejecutadas por el trabajador, mediante un conjunto de
factores los cuales poseen una puntuacion segun el nivel evaluaciéon cuantitativa y
cualitativa. La sumatoria total de esos valores determina el rango y la clase (%) a que
pertenece. Para el calculo de tiempo estandar se le suma 1.0 al resultado obtenido de la

sumatoria de la valoracion. (Niebel B. , 1998)

T, =T, X (1 + Suplementos)

6.2.9 Suplementos

Los suplementos es el tiempo que se concede al operario con objeto de compensar
los retrasos presentados, las demoras y situaciones que se presenten que intervienen en
el curso normal de una actividad. EI método de valoracién objetiva divide los factores de
los suplementos en constantes y variables. En los factores constantes se agrupan las
necesidades personales entre hombres y mujeres, y los suplementos variables son las

condiciones del puesto de trabajo, es decir se analiza la intensidad de la luz, el ruido,
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condiciones atmosféricas, monotonia, etc. En el siguiente cuando pueden observar cada

suplementos con su respectivo porcentaje. (Criollo, 1998)

llustracion 7 Suplementos

1. Suplementos Constantes
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6.3 Estudio de Métodos

El estudio de métodos hace referencia a los procedimientos sistematicos sobre la
manera de realizar cada una de las actividades de una linea productiva, con el fin de

efectuar mejoras dentro de la problematica de elaboracion de los productos.

Tiene por objetivo la simplificacién del trabajo mediante un control de todas las
operaciones de un procedimiento a realizar, para asi lograr que cada operacion se ejecute

mas facilmente, en menor tiempo posible o con menor material.

Con el fin de lograr estos propdsitos la simplificacion del trabajo se apoya
principalmente en a técnicas: El diagrama de procesos y el andlisis de procesos basado

enuna lista de chequeo de analisis de operaciones.

6.3.1 Diagrama de Flujo

Esta herramienta de analisis es una representacion grafica de los pasos que se siguen
en una secuencia de actividades que constituyen un proceso 0 una operacion,
identificAndolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; ademas, toda la
informacidn que se considera necesaria para el andlisis, tal como distancias recorridas,

cantidad considerada y tiempo requerido.?

Ademas de registrar las operaciones e inspecciones, estos diagramas muestran todos
los movimientos y almacenamientos de la materia prima en su paso por la planta de

produccion.

2 Garcia, R. Estudio del trabajo ingenieria de métodos y medicidn del trabajo. México: Editorial Mc Graw Hill
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Estos diagramas se inician con el ingreso de materia prima a la empresa, siguiéndola
a través de todo el proceso y finalizando con la transformacion total de dicha materia
prima en producto terminado, identificando la operacion que realiza el trabajado
descomponiendo el contenido de la misma en actividades o elementos que la integran y
tomar le tiempo que el operario se tarda en realizar cada una de ellas, considerando las
posibles tolerancias a la que puede estar sujeta la misma por parte del operario, como por

ejemplo fatiga, demoras inevitables y necesidades personales.
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En la siguiente tabla se puede observar la simbologia utilizada para la elaboracién

de un diagrama de proceso.

Tabla 2 Simbolos de Diagramas de Flujo

ACTIVIDAD DEFINICION SIMBOLO
OPERACION Indica las principales fases del proyecto, O
método o procedimiento.
Indica el movimiento de un lugar a otro, o
traslado, de un objeto, cuando no forma :>
TRANSPORTE parte del curso normal de una operacién.
Indica que se verifica la calidad y/o
cantidad de algo.
INSPECCION
DEMORA O Deposito provisional o espera. Indica
RETRASO demora cuando no se permite a una pieza )
ser procesada inmediatamente.
Indica cuando una pieza se retira y protege
de forma temporal o permanente. v
ALMACENAMIENTO

Fuente: (Niebel B. W.)
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6.3.2 Andlisis de Procesos

El objetivo del analisis de los procesos es conseguir eliminar las principales
deficiencias existentes en el proceso productivo, e incluso lograr una mejor distribucion
del &rea de trabajo, maquinaria y equipo. La lista de chequeo permite analizar cada una

de las lineas productivas que hacen parte de la cadena productiva de una empresa.

Una lista de chequeo es una herramienta estructurada, usualmente especifica a una
industria o actividad, pueden ser simples o complejas y son usadas para verificar que un

juego de pasos requeridos ha sido ejecutado. (Niebel B. , 1998)

Las listas de chequeo permiten identificar puntos débiles asi como oportunidades de
mejora a través de la verificacion de un listado de aspectos presentes o no en el area a
revisar. Pueden aplicarse en las diferentes actividades de la empresa y en los diferentes
eslabones de la cadena del producto. Son formatos creados para realizar actividades
repetitivas, controlar el cumplimiento de una serie de requisitos o recolectar informacién
ordenadamente.

Son usadas para hacer comprobaciones sistematicas de procesos o productos, con el
fin de asegurar que no se pase por alto nada importante. Algunos usos importantes pueden
ser:

e Realizacién de actividades en las que es importante que se efectlen cada una de
ellas.
e Realizacion de inspecciones donde se debe dejar constancia de cuales han sido los

puntos inspeccionados.
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o Verificar o examinar areas de trabajo, con el fin de hallar la localizacion de los
defectos y verificar las posibles causas de los mismos.

e Verificacion y analisis de operaciones.

En definitiva estas listas de chequeo y /o verificacion suelen ser utilizadas para la

realizacion de comprobaciones rutinarias y para asegurar que el trabajador o el encargado

de estas comprobaciones no se le pase nada por alto.
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7. DISENO METODOLOGICO

Para el desarrollo del proyecto Estudio de Métodos y Tiempos para el
Mejoramiento en los Procesos de produccion de bovinos en Frigorifico Vijagual S.A., se
realizara el método de investigacion descriptivo, debido a que gran parte del estudio
consiste en la observacion, registro de datos y actividades realizadas por la empresa en
los procesos de la cadena productiva, con el fin de buscar y analizar las causas del
problema de estudio, para este caso serd las variables o factores que afecten el proceso de

produccién de la empresa.

Para la recoleccion de la informacién se utilizaran diferentes tipos de formatos
sustraidos de diferentes libros que abarcan el tema, de tal forma que se logre crear el mas
adecuado y que se adapte mejor a cada una de las especificaciones de los procesos
realizados en la planta de operaciones. De igual manera se tomara la informacién sustraida
por cada una de las personas involucradas en el proceso de produccion mediante la
realizacion de entrevistas informales en cada uno de sus puestos de trabajo, identificando

los factores claves para obtener resultados precisos.

Para el estudio de metodos y tiempos los pasos a seguir estan disefiados para calcular
con la mayor exactitud y precision posible el tiempo estandar del proceso estudiado, junto
con el planteamiento de mejoras las cuales ayudaran a optimizar los procedimeintos que

realiza Frigorifico Vijagual S.A.
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Los pasos a seguir en la metodogia que se propone son los siguientes:

1. Principales procesos de la Planta: Definir los productos y los procesos de la planta
a los cuales se les realizara el estudio de metodos y tiempos.

2. Pre-Muestreo : Se tomaran lecturas de los elementos de trabajo seleccionados, al
obtener los resultados de esta toma de tiempos, se definira el namero de ciclos que
finalmente se van a cronometrar por medio de tablas que van a proporcionar el
numero de observaciones anteriormente definidos.

3. Toma de tiempos: Se debera tomar los tiempos necesarios segn corresponda de
los principales procesos de la planta.

4. Calculos : Se realizaran los calculos pertinentes para hallar tiempos totales |,
normales, suplementos, tolerancias, etc.

5. Resultados : Se obtendran los resultados finales de los tiempos estandar que seran
publicados y documentados.

6. Andlisis: Para realizar un andlisis mas contundente se elaboraran listas de
chequeo, las cuales permiten identificar puntos debiles asi como oportunidades
de mejora a través de la verificacion de un listado de aspectos presentes por areas
de produccion.

7. Planteamiento de mejoras
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8. PRODUCTOS

Para la realizacion del proyecto fue importante estudiar la manera como funciona la
empresa en cuanto a los servicios y productos que ofrece, por un lado el sacrificio de
bovinos, proceso de desposte, logistica y transporte y refrigeracion. Con el propdsito de
ampliar el conocimiento adquirido para obtener mejores resultados en la elaboracion del

estudio que se realizo.

Para la ejecucion del proceso pproductivo se tuvo en cuenta la venta de los productos

de la empresa que son:

e Canales de bovino
e Cortes de bovino
e Despojos

e Derivados carnicos

La canal es el cuerpo de lares y corresponde al resultado de dividir las medias canales
en dos partes mediante un corte transversal que se practica entre las costillas. Se obtienen
dos cuartos denominados: cuarto anterior (parte delantera) y cuarto posterior (parte

trasera).

Cuarto delantero: es la porcion craneal de la media canal, que resulta de seccionarla
mediante un corte transversal a la columna vertebral, siguiendo el espacio intercostal a

especificar.
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Cuarto trasero: es la porcion caudal de la media canal, que resulta de seccionarla

mediante un corte transversal a la columna vertebral, siguiendo el espacio intercostal a

especificar.

A partir de del cuarto delantero y del cuarto trasero se retiran las postas y de estas se

obtienen los cortes con los cuales se procede a la elaboracién del producto. Con base a la

informacion anterior los productos seleccionados son los que se muestran a continuacion:

Tabla 3 Productos

PROCESO CUARTOS POSTA PRODUCTO
Linea Beneficio Trasero Herradero Carne para Asar 5009
Desposte Trasero Murillo Carne Molida 2509
Porcionado Delantero Pecho Carne en julianas 100g
Delantero Bola de Brazo Carne en sabanas 5 ki

Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A))

Es importante aclarar que para cada uno de los productos con los que se trabajo e

incluso todos los productos de la empresa, tienen igualdad con la primera operacion en

el momento de la toma de tiempos, es decir la linea beneficio.
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9. IDENTIFICACION DE OPERACIONES

Para ejecutar el ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS PARA EL
MEJORAMIENTO EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE BOVINOS EN

FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A., como primera medida se realiz6 la seleccion de los
cuatro productos, esta eleccion se hizo junto con el gerente de operaciones, basandose
en que para cada uno de ellos los procesos de transformacion van ligados con las tres
lineas de produccién principales para la cadena de produccion de bovinos, con el fin de
realizar un estudio mas completo, iniciando con el beneficio de bovinos y finalizando

con el almacenamiento del producto en cava.

La identificacion de cada una de las actividades de los procesos se realizé mediante
la observacidn directa en la planta de produccion junto con la ayuda de la documentacion
de la empresa. El estudio de tiempos solo se aplicé en el area de produccién la cual

incluye la linea beneficio, desposte y porcionado.

El propdsito principal fue registrar y analizar cada una de las operaciones llevadas a
cabo en cada una de las tres lineas de produccion, para asi esclarecer un poco mas cada
uno de los inconvenientes mencionados anteriormente presentados en la planta de
produccién. Para el proceso de linea beneficio las operaciones que hacen parte de este
proceso son las mismas para los cuatro productos. En las siguientes tablas se puede
observar cada uno de las tres lineas de produccion junto con cada una de las operaciones

que hacen parte de los mismos, las cuales varian segun los productos analizados:
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[lustracién 8 Diagrama de Flujo Linea Beneficio

)
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Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A)
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llustracion 9 Diagrama de flujo Desposte Carne Asar 5009

Eﬁ DIAGRAMA DE FLUJO
LT
FProceso Desposte ACTI¥IDAD TIEMPO
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Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A)
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[lustraciéon 10 Diagrama de Flujo Porcionado Carne asar 500g

=

ODIAGRAMA DE FLUJO
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Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A)
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llustracion 11 Diagrama de Flujo Desposte Carne Molida 2509

&

DIAGRAMA DE FLUJOD
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Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A)
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[lustracién 12 Diagrama de Flujo Porcionado Carne Molida 2509

=

DIAGRAMA DE FLUJO
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Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A))
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llustracion 13 Diagrama de Flujo Desposte Carne en Julianas 100g

Zs

DIAGRAMA DE FLUJO
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Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A.)
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llustracion 14 Diagrama de Flujo Porcionado Carne en Julianas 100g

&S

DIAGRAMA DE FLUJO
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Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A)
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[lustracion 15 Diagrama de Flujo Desposte Carne en Sabanas 5KI

)

DIAGRAMA DE FLUJO
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Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A))
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llustracién 16 Diagrama de Flujo Porcionado Carne en Sabanas 5KI
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Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A)
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10. ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos se realizé en las tres principales lineas de produccién del
proceso productivo de bovino en Frigorifico Vijagual S.A. Con el propdsito de registrar
y analizar las actividades que se llevan a cabo en cada una de ellas, para asi disefiar

mejoras que logren solucionar los inconvenientes mencionados anteriormente.

El estudio de tiempos se limito a cuatro productos de la linea de la empresa, debido
a que la lista de productos y la presentacion de los mismos son demasiadas. La eleccion

se baso en que son productos que pasan por los procesos principales de la empresa. Para

asi obtener una correcta y completa elaboracién del estudio de tiempo.

Los productos y los procesos a los cuales se les realiz6 el estudio de métodos tiempos

fueron:

Tabla 4 Lineas de Produccion y Productos

PROCESO

PRODUCTO

Linea Beneficio

Carne para Asar 5009

Desposte

Carne Molida 2509

Porcionado

Carne en julianas 100g

Carne en sabanas 5 KI

Fuente: (FRIGORIFICO VIJAGUAL S.A.)
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Es importante aclarar que el proceso de la linea beneficio es igual para los cuatro
productos, por lo tanto los tiempos estimados para esta linea de produccion son los
mismos, sin embargo por ser productos carnicos de igual manera las actividades

realizadas en cada uno de los procesos son similares.

El registro de los tiempos se realizd en diferentes dias durante un lapso
aproximadamente de méas de dos meses, a causa de las diversas actividades realizadas y

de acuerdo con la programacion diaria contemplada de los productos elegidos.

La linea de produccion comienza con la programacion segun el presupuesto
comercial y los pedidos realizados por los diferentes canales comerciales, teniendo en
cuenta el inventario actual en cavas, se analizan las cantidades de producto a procesar con

destino a despostar, porcionar y empacar.

Para la elaboracion de los cuatro productos se agruparon cada una de las actividades
y/o elementos a realizar segln los tres procesos principales para la produccion de cada
uno de los productos para facilitar el registro de los tiempos. La primera linea de
produccion es la linea beneficio, cuyas actividades se encuentran registradas en la
ilustracién 8 anteriormente mencionada el cual inicia con la insensibilizacion del bovino
y finaliza con el almacenamiento en cava, la segunda linea de produccidn es la de desposte
el cual se puede observar en la ilustracion 9 inicia con ingreso de canal a la sala de
desposte y finaliza con el transporte de la materia prima a la sala de porcionado (cava 12).
Para la tercera y Ultima linea de produccion es decir porcionado, Se pueden observar
cada uno de sus elementos en la ilustracion 10 el cual inicia con el ingreso del producto

a sala de porcionado y finaliza con el almacenamiento en cava 13.
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10.1

Estudio de tiempos carne para asar 5009

10.1.1 Determinacion de tiempo estdndar carne para asar 5009

El registro de tiempos se hizo por método continuo, el cual consiste en iniciar el
cronémetro y registrar los tiempos parciales de cada elemento de trabajo de los procesos
linea beneficio, desposte y porcionado, de tal forma que facilitara la anotacion de los
tiempos. Para definir la cantidad de la premuestra del estudio de tiempos se realizd
mediante la comprobacion estadistica estableciendo un nivel de confianza del 95% y un
porcentaje de error del 5%, a partir de esto se pudo obtener los intervalos de estudio,
los cuales definieron si la cantidad de la premuestra tomada era la necesaria o0 en caso
contrario se deberia seguir tomando tiempos. Esta comprobacion se realizé con el

siguiente andlisis estadistico:

Donde | es el valor teodrico del intervalo que se desea calcular, el Tyomeaio €S €l
tiempo promedio calculado de la premuestra obtenida y el 5% hace referencia al

porcentaje de error establecido.
I = Tpromedio X 5%

Luego de obtener el valor de | se procede a calcular el 1, , el cual hace referencia
al intervalo de confianza de la muestra para el tiempo medio requerido para desarrollar

la prueba matematica.

Para un conjunto de datos de una muestra, con distribucion t-Student los grados de

libertad se calculan de la siguiente manera:

GL=n-1
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Las observaciones que se realizaron fueron 10, por lo tanto con el valor de n (n=10),
se obtienen los grados de libertad. De acuerdo al valor de la t-student tomado de la tabla

de distribucion, se obtiene el valor para un error del 5% y 9 grados de libertad es de:
t(0.05,9 grados) = 2.2622

s X t— student
Im = T
n?

Donde:

S= Desviacion estandar

T-student = Valor de la tabla t-student (Depende del valor del nivel de confianza (a) y

de los grados de libertad)

n=Cantidad de observaciones tomadas para el estudio

Cuando el I, < | lasobservaciones que se realizaron son las suficientes para definir
el nimero de ciclos a registrar y para justificar que el tiempo estandar es el verdadero, es
decir, que se ajusta a la realidad; teniendo en cuenta que este dato ya tiene incluidos todos
los factores que podrian afectar la productividad de una persona, como los suplementos

y el desempefio de la persona.

Para el calculo del tiempo estandar, se analizaron dos aspectos importantes como lo
fue la calificacion de valoracion en el cual se analizan cuatro factores: habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia, y por otro lado los suplementos: constantes y

variables.
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La calificacion de valoracién se realiz6 en conjunto con todos los trabajadores. Para
la linea de produccion de la linea beneficio el factor habilidad fue excelente con +0,10,
debido a que los trabajadores son réapidos, familiarizados con el trabajo a realizar y la
mayoria poseen bastante experiencia en la operacion, el factor esfuerzo fue bueno con
+0.05, son activos pero poseen poco interés en la actividad a realizar. El factor de las
condiciones fue media con 0.00, porque la iluminacion no es la adecuada, y la
ventilacion no es la mejor, debido a las condiciones necesarias de inocuidad del producto
la planta es totalmente encerrada. El factor consistencia se obtuvo una calificacion de
buena con 0,05 debido a que los valores de tiempo con constantes. Por lo tanto el factor
de calificacion segun el método de Westinghouse es (1 + Suplementos), es decir 1.20.
Los valores se pueden observar en la tabla 5. Es importante mencionar que esta
calificacion se utilizo en el estudio de tiempos de los cuatro productos para la operacion

de la linea beneficio, ya que las operaciones y trabajadores son los mismos.

Tabla 5 Calificacion Trabajadores Linea Beneficio Frigorifico Vijagual

CALIFICACION DEL DESEMPENO
HABILIDAD ESFUERZO
B Excelente 0.10 C Bueno 0.05
CONDICIONES CONSISTENCIA
C Media 0 B Excelente 0.05
TOTAL VALORACION 1.20

Fuente: Tabla de Westinghouse

El sistema de suplementos que se utilizo fue el método de valoracion objetiva,

analizando los suplementos constantes y variables observados durante el desarrollo de los
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elementos de cada linea de produccidn. En la tabla 6 se puede observar el porcentaje de

suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores en la operacion.

Tabla 6 Suplementos Trabajadores Hombres Linea Beneficio Frigorifico Vijagual

SUPLEMENTOS
CONSTANTES VARIABLES
Necesidades

personales 5% Trabajo de pie 2%
Base por fatiga 4% Uso de fuerza <5 Kg 1%
9% Proximidades de hornos,calderas,etc. 5%
Sonido estridente y fuerte 5%

13%

TOTAL SUPLEMENTOS 22%

Fuente: (O.1.T, 1996)

Debido a que todos los trabajadores son hombres, los suplementos constantes son del
9% por necesidades personales y por fatiga. Dentro de los suplementos variables se
incluyeron diferentes divisiones, suplemento por trabajo de pie 2%, peso levantado por
kilogramo 1% debido a que levantan materia prima de hasta 5 Kg, proximidades de
hornos, calderas, etc. 5%, y sonido estridente y fuerte 5%. En total los suplementos fueron
de 22%. Este porcentaje de suplementos se utilizé en el estudio de tiempos de los cuatro
productos para la operacion de la linea beneficio, debido a la gran similitud en sus

procesos.

El tiempo normal y estandar de cada elemento de la operacion de la linea beneficio
registrado se puede observar en la siguiente tabla en minutos. Es importante aclarar que
en esta operacion los tiempos registrados fueron los mismos para los cuatro productos

debido a que cada una de las actividades y/o elementos son iguales.
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Tabla 7 Resultado de Estudio de Tiempos de la Linea Beneficio de Carne para asar

LINEA DE PRODUCCION DE LA LINEA BENEFICIO
promedio [ (1+ Westinghouse ) Operacion

1 | Insensibilizacién 0.20 1.20 0.24 0.29
2 |l1zado 0.25 1.20 0.30 0.37
3 | Transporte 0.09 1.20 0.11 0.13
4 | Sangria 3.00 1.20 3.60 4.39
5 | Anudado de es6fago 0.22 1.20 0.26 0.32
6 | Corte de cabeza 0.22 1.20 0.27 0.33
7 | Corte de manos 0.13 1.20 0.16 0.20
g | Corte de patas 0.29 120 0.35 0.42
9 | Transporte 0.12 1.20 0.14 0.18
10 | Desuello parcial 0.08 1.20 0.09 0.11
11 | Embolsado recto 0.28 1.20 0.34 0.42
12 | Transporte 0.26 1.20 0.31 0.38
13 | Desuelle total 0.88 1.20 1.06 1.29
14 | Transporte 0.12 1.20 0.14 0.18
15 | Colocar Identificacion 0.08 1.20 0.09 0.11
16 | Corte de esternén 0.20 1.20 0.24 0.29

Traslado a plataforma de
17 | eviscerado 0.13 1.20 0.16 0.19
18 | Sacar visceras 0.46 1.20 0.55 0.67
19 | Traslado a plataforma 0.08 1.20 0.10 0.12
20 | Divisién de la canal 0.18 1.20 0.22 0.27

Traslado a limpieza de 1.20
21 | canales 0.10 0.12 0.15
22 | Limpieza de canales 0.82 1.20 0.99 1.20
24 | Tolerancia cero 0.70 1.20 0.84 1.02
o5 | Lavado de canales 0.53 1.20 0.63 0.77
26 Desinfeccion de canales 016 1.20 0.19 0.24

Traslado a bascula de
27 | peso 0.17 1.20 0.20 0.25
28 | Pesaje de canales 0.18 1.20 0.22 0.26
29 | Traslado a sala de oreo 0.33 1.20 0.40 0.48
30 | Oreo 45.00 1.20 54,00 65.88
31 Almacenamiento en cava 052 1.20 0.63 0.76

Fuente: Autor
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El tiempo normal del ciclo es el tiempo promedio més la calificacién de la valoracion
del operario, es decir: T, = T, X (1 + Calif.), el resultado fue de 66.96 minutos. El
tiempo estandar es el tiempo normal més los suplementos constantes y variables, es decir:
T, = T, X (1 + Suplementos)?, formula que es mucho mas utilizada en la practica, el

resultado fue de 81,69 minutos. Ver anexo A

Para la operacion de desposte, la calificacion de valoraciéon se realizé en conjunto
con todos los trabajadores. El factor habilidad fue excelente con +0,10, debido a que los
trabajadores son rapidos, familiarizados con el trabajo a realizar y la mayoria poseen
experiencia en la operacion, el factor esfuerzo fue bueno con +0.05, son activos y poseen
interés en la actividad a realizar. El factor de las condiciones fue bueno con 0.02, porque
la ventilacién no es la mejor, debido a las condiciones necesarias de inocuidad del
producto la planta es totalmente encerrada. El factor consistencia se obtuvo una
calificacion de Bueno con 0,05 debido a que los valores de tiempo con constantes. Por lo
tanto el factor de calificacion segun el método de Westinghouse es 1 + Suplementos,
es decir 1.22. Los valores se pueden observar en la tabla 8. Es importante mencionar que
esta calificacion se utilizd en el estudio de tiempos de los cuatro productos para la linea

de produccion de desposte, ya que las operaciones y trabajadores son los mismos.

Tabla 8 Calificacion Trabajadores Desposte Frigorifico Vijagual

3 Chase, Richard. Jacobs, Robert. Aquilano, Nicholas. Administracion de operaciones Produccion y cadena de
suministros. Duodécima edicion, McGraw Hill
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CALIFICACION DE DESEMPENO

HABILIDAD ESFUERZO
B Excelente 010 C Bueno 0.05
CONDICIONES CONSISTENCIA
C Buenas ] 0.02| B Bueno 0.05
TOTAL VALORACION 1.22

Fuente: Tabla de Westinghouse

El sistema de suplementos que se utilizd fue el método de valoracion objetiva,

analizando los suplementos constantes y variables observados durante el desarrollo de los

elementos de cada operacion. En la tabla 9 se puede observar el porcentaje de suplementos

o tolerancias otorgadas a los trabajadores en la linea de produccion.

Tabla 9 Suplementos Trabajadores Hombres Desposte Frigorifico Vijagual

SUPLEMENTOS
CONSTANTES VARIABLES

Necesidades personales 5% | Trabajo de pie 2%
Base por fatiga 4% | Sonido intermitente y fuerte 2%
9% Uso de fuerza < 20 Kg 10%
Condiciones atmosféricas (frio) (7°) 10%

24%

TOTAL SUPLEMENTOS 33%

Fuente: (O.1.T, 1996)

En total los suplementos fueron de 33%. Este porcentaje de suplementos se utilizé

en el estudio de tiempos de los cuatro productos para la operacién de desposte, debido a

la gran similitud en sus elementos.
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El tiempo normal y estandar de cada elemento del proceso de desposte registrado se

puede observar en la siguiente tabla en minutos.

Tabla 10 Resultado de Estudio de Tiempos Desposte de Carne para asar

LINEA DE PRODUCCION DE DESPOSTE
Tiempo Calificacion de Tiempo Tiempo
Descripcion desposte Cronometro desempefio Normpal Estandar x
promedio | (1+ Westinghouse ) Operacion
1 Transporte de canal a sala
de desposte 1.38 122 1,68 2.24
2 | Limpieza de canal 0.20 1.22 0.24 0.32
3 | Peso de canal 0.48 1.22 0.59 0.78
4 | Ingreso de canal 0.19 1.22 0.23 0.31
Deshuese y separacion de
S los musculo (Bajador)
0.78 1.22 0.95 1.26
6 |Banda transportadora 0.05 199 0.06 0.08
7 |Himpieza 0.28 1.22 0.35 0.46
8 Colocar en banda
transportador y rotonda 0.77 1.22 0.94 1.24
9 Clasificar Producto
(colocar en canastilla) 0.08 1.22 0.10 0.14
10 Transporte de sala de
desposte a cava 12 0.53 1.22 0.64 0.86

Fuente: Autor

El tiempo normal del ciclo es el tiempo promedio mas la calificacidn de la valoracion

del trabajador, es decir: T,, = T, X (1 + Calif.), el resultado fue de 5.78 minutos por

ciclo. El tiempo estandar es el tiempo normal mas los suplementos constantes y variables,
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es decir: T, = T, X (1 + Suplementos)*, formula que es mucho mas utilizada en la

practica, el resultado fue de 7.69 minutos. Ver anexo B

Para la operacion de porcionado, la calificacion de valoracion se realizé en conjunto
con todos los trabajadores. El factor habilidad fue excelente con +0,10, el factor esfuerzo
fue bueno con +0.05. El factor de las condiciones fue bueno con 0.02. El factor
consistencia se obtuvo una calificacion de bueno con 0,05. Por lo tanto el factor de
calificacion segun el método de Westinghouse es 1 + Suplementos, es decir 1.22. Los
valores se pueden observar en la tabla 11. Es importante mencionar que esta calificacion
se utilizo en el estudio de tiempos de los cuatro productos para el proceso de porcionado,

ya que las operaciones y trabajadores son los mismos.

Tabla 11 Calificacion Trabajadores Porcionado Frigorifico Vijagual

CALIFICACION DE DESEMPENO
HABILIDAD ESFUERZO
B Excelente 0.10 C Bueno 0.05
CONDICIONES CONSISTENCIA
C Buenas 0.02 B Bueno 0.05
TOTAL VALORACION 1.22

Fuente: Autor

El sistema de suplementos que se utilizd fue el método de valoracion objetiva,

analizando los suplementos constantes y variables observados durante el desarrollo de los

4 Chase, Richard. Jacobs, Robert. Aquilano, Nicholas. Administracion de operaciones Produccion y cadena de
suministros. Duodécima edicion, McGraw Hill
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elementos de cada proceso. En la tabla 12 se puede observar el porcentaje de suplementos

o tolerancias otorgadas a los trabajadores en la operacion.

Tabla 12 Suplementos Trabajadores Hombres Porcionado Frigorifico Vijagual

SUPLEMENTOS
CONSTANTES VARIABLES
Necesidades personales| 5% | Trabajo de pie 2%
Base por fatiga 4% | Sonido estridente y fuerte 5%
9% Uso de fuerza < 30 Kg 19%
Intensidad de la luz bastante por
debajo 2%
Condiciones atmosféricas (frio) (4°) 45%
73%
TOTAL SUPLEMENTOS 82%

Fuente: (O.1.T, 1996)

En total los suplementos fueron de 82%. Este porcentaje de suplementos se utiliz6 en
el estudio de tiempos de los cuatro productos para el proceso de desposte, debido a la gran

similitud en sus operaciones.

El tiempo normal y estandar de cada elemento del proceso de porcionado registrado

se puede observar en la siguiente tabla en minutos.
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Tabla 13 Resultado de Estudio de Tiempos Porcionado de Carne para asar

LINEA DE PRODUCCION DE PORCIONADO

Tiempo Calificacion de . Tiempo
L . - Tiempo p
Descripcion de porcionado | Cronometro desempefio Estandar x
) i Normal '
promedio | (1+ Westinghouse ) Operacion
Ingreso de producto a
| cava 12 0.54 122 0.66 121
2 | Peso de producto 0.34 1.22 0.42 0.76
3 | Porcionar 1.62 1.22 1.98 3.60
4 | Limpieza 0.50 1.22 0.61 111
5 Colocar en banda
transportadora 0.77 1.22 0.94 1.70
6 | Colocar en canasta 0.03 199 0.04 0.07
7 |Empacar 150 1.22 1.83 3.33
Etiquetar y colocar en
8 canastilla 0.05 1.22 0.06 0.10
9 | Almacenamiento cava 14 0.52 1.22 0.64 1.16

FFFFuente: Autor

El tiempo normal del ciclo es el tiempo promedio mas la calificacién de la valoracion
del operario, es decir: T, = T, X (1 + Calif.), el resultado fue de 7.17 minutos por
ciclo. El tiempo estandar es el tiempo normal mas los suplementos constantes y variables,
es decir: T, = T, X (1 + Suplementos)®, formula que es mucho mas utilizada en la

practica, el resultado fue de 13.05 minutos. Ver anexo C

5 Chase, Richard. Jacobs, Robert. Aquilano, Nicholas. Administracion de operaciones Produccion y cadena de
suministros. Duodécima edicion, McGraw Hill
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10.2

10.2.1

Estudio de tiempos carne molida 250g

Determinacion de tiempo estandar carne molida 2509

El registro de tiempo se realizd por medio del método continuo. Para definir la
cantidad de la premuestra del estudio de tiempos se realizé mediante la comprobacién
estadistica estableciendo un nivel de confianza del 95% y un porcentaje de error del
5%, a partir de esto se pudo obtener los intervalos de estudio, los cuales definieron si la
cantidad de la premuestra tomada era la necesaria 0 en caso contrario se deberia seguir
tomando tiempos. Para la carne molida se obtuvo que el nimero de observaciones a

registrar fuesen de 10.

Es importante resaltar que la calificacion de la valoracion calculada anteriormente es
utilizada en cada uno de las lineas de produccion de estudio tiempo, es decir que para
cada uno de los cuatro productos seleccionados la calificacion es la misma de acuerdo
con la linea de produccion; linea beneficio, desposte y porcionado. Debido a que para
cada uno de ellos las operaciones son los mismos, la diferencia son los registros de los

tiempos al momento de su elaboracion.

Para la linea beneficio el factor de calificacion fue de 1,20. Los valores se pueden
observar en la tabla 5. En total los suplementos fueron de 22% y se puede observar el
porcentaje de suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores en la operacion en
la tabla 6. En esta linea de produccion los tiempos registrados van a ser los mismos para
los cuatro productos debido a que cada una de las actividades y/o elementos son iguales.

El tiempo normal y estandar de cada elemento de la linea de produccién de la linea
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beneficio registrado se puede observar en la tabla 7. El resultado fue de 66.96 y 81,69

minutos respectivamente.

Para el proceso de desposte, la calificacion de valoracion se realizo en conjunto con

todos los trabajadores. Por lo tanto el factor de calificacion fue de 1,22. Los valores se

pueden observar en la tabla 8. En total los suplementos fueron de 33%, en la tabla 9 se

puede observar el porcentaje de suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores en

la linea de produccidn. El tiempo normal y estandar de cada elemento del proceso de

desposte registrado se puede observar en la siguiente tabla en minutos. El resultado fue

de 5.75y 7.64 minutos respectivamente. Ver anexo D

Tabla 14 Resultado de Estudio de Tiempos Desposte de Carne Molida

LINEA DE PRODUCCION DESPOSTE

Tiempo Calificacion de Tiempo Tiempo
Descripcion desposte Cronometro desempeiio Normal Estandar x
promedio (1+ Westinghouse ) Operacion
1 Transporte de canal a
sala de desposte 1.35 1.22 1.65 2.19
2 | Limpieza de canal 0.20 1.22 0.24 0.32
3 | Peso de canal 0.48 1.22 0.59 0.78
4 |Ingreso de canal 0.19 1.22 0.23 0.31
Deshuese y
5 |separacion de los
musculo (Bajador) 0.66 1.22 0.81 1.08
6 |Banda transportadora 0.38 1.22 0.46 0.62
7 |Limpieza 0.30 1.22 0.37 0.49
Colocar en banda
8 |transportador y
rotonda 0.53 1.22 0.65 0.87
9 Clasificar Producto
(colocar en canastilla) 0.08 1.22 0.10 0.14
10 Transporte de sala de
desposte a cava 12 0.53 1.22 0.64 0.86

Fuente: Autor
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Para el proceso de porcionado, la calificacion de valoracion se realiz6 en conjunto

con todos los trabajadores. Por lo tanto el factor de calificacion fue de 1,22. Los valores

se pueden observar en la tabla 11. En total los suplementos fueron de 82%, en la tabla 12

se puede observar el porcentaje de suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores

en la operacion. El tiempo normal y estandar de cada elemento del proceso de desposte

registrado se puede observar en la siguiente tabla en minutos. El resultado fue de 7.13 y

12.97 minutos respectivamente. Ver anexo E

Tabla 15 Resultado de Estudio de Tiempos Porcionado de Carne Molida

LINEA DE PRODUCCION PORCIONADO

. e ., Tiempo
Tiempo Calificacion de Tiempo | Estandar
Descripcion de Porcionado Cronometro desempefio P
. ) Normal X
promedio | (1+ Westinghouse ) .
Operacion
1 I1r129reso de producto a cava 0.54 199 0.66 191
2 | Peso de producto 0.34 1.22 0.42 0.76
transporte a maquina de
3 molino 0.16 1.22 0.20 0.36
4 | Colocar carne en molino 0.17 1.22 0.20 0.37
5 |Moler carne 0.50 1.22 0.61 1.11
6 |Colocar en embutidora 0.17 1.22 0.20 0.37
7 | Tombleo 0.50 1.22 0.61 1.11
8 |Embutidoray en canastilla 0.85 1.22 1.04 1.89
9 | Empacar 2.04 1.22 2.49 4.54
Etiquetar y colocar en
10 canastilla 0.05 1.22 0.06 0.10
11 | Almacenamiento cava 14 0.52 1.22 0.64 1.16

Fuente: Autor
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10.3 Estudio de tiempos carne en julianas 100g

10.3.1 Determinacion de tiempo estandar carne en julianas 100g

Para definir la cantidad de la premuestra del estudio de tiempos se realizé mediante
la comprobacion estadistica. Para la carne en julianas se obtuvo que el nimero de

observaciones a registrar fuesen 10.

La calificacion de la valoracion calculada anteriormente es utilizada en cada uno de
los procesos del estudio tiempos, es decir que para cada uno de los cuatro productos
seleccionados la calificacion es la misma, debido a que son las mismas operaciones, la

diferencia son los registros de los tiempos al momento de su elaboracion.

Para la linea beneficio el factor de calificacion fue de 1,20. Los valores se pueden
observar en la tabla 5. En total los suplementos fueron de 22% y se puede observar el
porcentaje de suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores en el proceso en la
tabla 6. En este proceso los tiempos registrados van a ser los mismos para los cuatro
productos debido a que cada una de las actividades y/o elementos son iguales. El tiempo
normal y estandar de cada elemento de la linea de produccién de la linea beneficio
registrado se puede observar en la tabla 7. El resultado fue de 66.96 y 81,69 minutos

respectivamente.

Para el proceso de desposte, la calificacion de valoracion se realizo en conjunto con
todos los trabajadores. Por lo tanto el factor de calificacion fue de 1,22. Los valores se
pueden observar en la tabla 8. En total los suplementos fueron de 33%, en la tabla 9 se

puede observar el porcentaje de suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores
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en el proceso. El tiempo normal y estdndar de cada elemento de la operacion de desposte

registrado se puede observar en la siguiente tabla en minutos. El resultado fue de 16.91y

22.49 minutos respectivamente. Ver anexo F

Tabla 16 Resultado de Estudio de Tiempos Desposte de Carne en Julianas

LINEA D EPRODUCCION DESPOSTE

. e Tiempo
Tiempo Calificacion de . .
N ~ Tiempo | Estandar
Descripcion desposte Cronometro desempefio
. ) Normal X
promedio | (1+ Westinghouse ) 0 .
peracion
1 Transporte de canal a 135 199 5 57 3.42
sala de desposte
2 |Limpieza de canal 0.20 1.22 1.42 1.88
3 | Peso de canal 0.47 1.22 1.69 2.25
4 | Ingreso de canal 0.19 1.22 1.41 1.87
Deshuese y separacion
S de los musculo (Bajador) 0.33 1.22 1.5 2.06
6 |Banda transportadora 0.37 1.22 1.59 2.11
7 |Limpieza 1.15 1.22 2.37 3.16
g | Colocaren banda 0.05 1.22 1.27 1.69
transportador y rotonda
g |Clasificar Producto 0.08 1.22 130 | 173
(colocar en canastilla)
10 | Transporte de sala de 0.52 1.22 174 | 232

desposte a cava 12

Fuente: Autor

Para el proceso de porcionado, la calificacion de valoracion se realizé en conjunto

con todos los trabajadores. Por lo tanto el factor de calificacion fue de 1,22. Los valores

se pueden observar en la tabla 11. En total los suplementos fueron de 82%, en la tabla 12

se puede observar el porcentaje de suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores

en el proceso. El tiempo normal y estandar de cada elemento del proceso registrado se
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puede observar en la siguiente tabla en minutos. El resultado fue de 8.85 y 16.11 minutos

respectivamente. Ver anexo G

Tabla 17 Resultado de Estudio de Tiempos Porcionado de Carne en Julianas

LINEA DE PRODUCCION PORCIONADO
Tiempo Calificacion de Tiempo | Tiempo
Descripcion de Porcionado |Cronometro desempeiio P Estandar x
. . Normal !
promedio | (1+ Westinghouse ) Operacion
1 Ingreso de producto a 054 199 0.66 121
cava 12
2 | Peso de producto 0.34 1.22 0.42 0.76
3 |Porcionar 0.50 1.22 0.61 1,11
4 | Limpieza de producto 1.72 1.22 2.10 3,82
5 Banda transportadora y 0.80 199 0.98 178
colocar en canasta
6 | Produccion (Corte) 0.16 1.22 0.19 0.35
7 |Peso 0.07 1.22 0.09 0.16
8 Empaque 2.55 1.22 3.11 5.66
g | Etiquetar y colocaren 0.05 1.22 0.06 0.10
canastilla
10 fimace”am'e”to cava 0.52 1.22 0.64 1,16

Fuente: Autor

10.4 Estudio de tiempos carne en sdbanas 5 kl

10.4.1 Determinacién de tiempo estdndar carne en sabanas 5 ki

Para definir la cantidad de la premuestra del estudio de tiempos se realiz6 mediante

la comprobacion estadistica. Para la carne en sabanas se obtuvo que el numero de

observaciones a registrar fuesen de 10.
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La calificacion de la valoracion calculada anteriormente es utilizada en cada uno de
los procesos de estudio tiempo, es decir que para cada uno de los cuatro productos
seleccionados la calificacion es la misma, debido a que para cada uno de ellos las
operaciones son los mismos, la diferencia son los registros de los tiempos al momento de

su elaboracién.

Para la linea beneficio el factor de calificacion fue de 1,20. Los valores se pueden
observar en la tabla 5. En total los suplementos fueron de 22% y se puede observar el
porcentaje de suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores en el proceso en la
tabla 6. En este proceso los tiempos registrados van a ser los mismos para los cuatro
productos debido a que cada una de las actividades y/o elementos son iguales. El tiempo
normal y estandar de cada elemento del proceso de la linea beneficio registrado se puede

observar en la tabla 7. El resultado fue de 66,96 y 81,69 minutos respectivamente.

Para el proceso de desposte, la calificacion de valoracion se realiz6 en conjunto con
todos los trabajadores. Por lo tanto el factor de calificacion fue de 1,22. Los valores se
pueden observar en la tabla 8. En total los suplementos fueron de 33%, en la tabla 9 se
puede observar el porcentaje de suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores
en el proceso. El tiempo normal y estandar de cada elemento de la linea de produccion
de desposte registrado se puede observar en la siguiente tabla en minutos. El resultado

fue de 6.52 y 8.67 minutos respectivamente. Ver anexo H
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Tabla 18 Resultado de Estudio de Tiempos Desposte de Carne en Sabanas

LINEA DE PRODUCCION DESPOSTE

. e g Tiempo
Tiempo Calificacion de . ;
N ~ Tiempo | Estandar
Descripcion desposte Cronometro desempefio
. . Normal X
promedio (1+ Westinghouse ) 0 .
peracion

1 Transporte de canal a sala 138 199 168 594

de desposte
2 | Limpieza de canal 0.20 1.22 0.24 0.32
3 | Peso de canal 0.48 1.22 0.59 0.78
4 |Ingreso de canal 0.19 1.22 0.23 0.31
5 Deshuese y separacién de 051

los masculo (Bajador) ' 1.22 0.62 0.82
6 |Banda transportadora 0.53 1.22 0.65 0.86
7 |Limpieza 0.69 1.22 0.84 1.12
g | Colocar en banda 0.22 1.22 0.27 0.36

transportador y rotonda

Clasificar Producto
9 (colocar en canastilla) 0.68 1.22 0.83 1.10
10| Almacenamiento cava 14 047 1.22 057 0.75

Fuente: Autor

Para el proceso de porcionado, la calificacion de valoracidn se realizé en conjunto

con todos los trabajadores. Por lo tanto el factor de calificacion fue de 1,22. Los valores

se pueden observar en la tabla 11. En total los suplementos fueron de 82%, en la tabla 12

se puede observar el porcentaje de suplementos o tolerancias otorgadas a los trabajadores

en el proceso. El tiempo normal y estandar de cada elemento de la linea de produccion

de desposte registrado se puede observar en la siguiente tabla en minutos. El resultado

fue de 8.42y 15.33 minutos respectivamente. Ver anexo |
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Tabla 19 Resultado de Estudio de Tiempos Porcionado de Carne en Sabanas

LINEA DE PRODUCCION PORCIONADO

Tiempo

Calificacion de

L : ~ Tiempo | Tiempo
Descripcion porcionado | Cronometro desempefio N Estand
: ) ormal | Estandar x
promedio | (1+ Westinghouse ) Operacion
1 Ingreso de producto a 0.54 199 0.66 191
cava 12
2 |Peso de producto 0.34 1.22 0.42 0.77
3 |Limpieza 1.72 1.22 2.10 3.82
4 | Produccion (corte) 1.46 1.22 1.78 3.24
5 Banda transportadora 0.77 192 0.94 170
y colocar en canasta
7 |Empaque al vacio 1.50 1.22 1.83 3.33
g |Etiquetar y colocar 0.05 1.22 0.06 0.10
en canastilla
9 | Almacenamiento 0.52 1.22 0.64 1.16

Fuente: Autor
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11. ESTUDIO DE METODOS

Como se menciond anteriormente a partir del registro de las operaciones de las tres
lineas de produccion de los cuatro productos y del calculo del tiempo estandar de los
mismos, se realizo el estudio de métodos mediante la elaboracion de una lista de chequeo
en donde se identifico puntos débiles y oportunidades de mejora a corto, mediano y largo

plazo, a través de la verificacion en un listado de aspectos presentes en las areas revisadas.

11.1 Mejoras en el proceso de la linea beneficio

Se elabor6é una lista de chequeo para el proceso de la linea beneficio en la cual se
realizd un seguimiento para asegurar las condiciones de seguridad para el personal
operativo como de calidad de producto, se tuvieron en cuenta factores claves para estudiar

el &rea de trabajo. Ver anexo J

11.1.1 Objetivo del proceso

e Se debe tener en cuenta el cumplimiento de cada una de las actividades que hacen
parte del proceso de la linea beneficio, es decir que cada supervisor y coordinador de
la linea de produccion debe supervisar y verificar que se realice cada elemento ya
que son indispensables para su cumplimiento, debido a que cada una de las

actividades esta predeterminada para que sea Unica e indispensable.

e Se debe realizar con mas precaucion y constancia por parte de los auxiliares de
calidad la inspeccidn de las actividades que se realizan para corregir una inapropiada

ejecucidn de otra actividad. Debido a que es una linea productiva, y el proceso es una
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secuencia de actividades, es decir que cada elemento va a depender de la actividad

anterior.

11.1.2 Tolerancia vy especificaciones

Se debe realizar un cumplimiento total de las especificaciones planteadas por el
cliente y/o empresa, los supervisores deben revisar constantemente que se este

realizando la actividad con los acabados y requisitos establecidos.

Ampliar un poco el presupuesto para este proceso con el fin de realizar la contratacion
del personal necesario, para que cada puesto de trabajo cuente con el personal que
pueda realizar la actividad y evitar los vacios en los puestos de trabajo los cuales

generan omision en la realizacion del elemento y afectan la inocuidad del producto.

11.1.3 Materiales

Se deberia evaluar la posibilidad de buscar otro proveedor para que en caso de algun
incumplimiento y se necesite herramientas de trabajo para nuevos trabajadores, la

empresa no tenga ningun inconveniente en suministrar la dotacién completa.

Es importante establecer una adecuada programacién en cuanto al despacho de las
canales, debido a que el producto tiene un tiempo de vida util de 7 dias en
almacenamiento, para asi evitar el deterioro del mismo y anticiparse a las posibles

devoluciones.
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11.1.4 Secuenciay proceso de manufactura

A mediano plazo seria conveniente el cambio de maquinaria, con el fin de modernizar
un poco el area en cuanto acabados y disminuir en gran porcentaje las paradas que
se presentan por el arreglo de alguna de ellas por mantenimiento, ya que es tiempo

improductivo para la empresa.

Establecer fecha y hora para la programacion de los pedidos, a su vez definir el
tiempo con el que se deberia realizar los pedidos, con el fin de evitar interrupciones
en el proceso productivo por cambio de programacion a Gltimo minuto, ya que para
cambiar la produccion se requiere de un proceso largo, es decir retirar la materia
prima con la cual se esta trabajando para poder colocar la correspondiente al nuevo

pedido, realizar proceso de limpieza y desinfeccion entre otras.

Implementar con cierta frecuencia capacitaciones por parte de salud ocupacional, el
coordinador de la linea beneficio y el area de mantenimiento que hagan referencia
al buen manejo de las herramientas y equipos, con el fin de garantizar su tiempo de
vida util y al mismo generar conocimiento de manejo y mantenimiento a los

trabajadores, para asi evitar accidentes laborales.
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11.1.5 Preparacion y herramientas

Se deben establecer limites de tiempo de recibo de bovinos, para asi mejorar la
programacion diaria, evitar tiempos improductivos y jornadas extensas de trabajo

para los trabajadores de la planta.

Implementar en un corto plazo las 5°s (clasificacion y descarte, organizacion,
limpieza, higiene y visualizacion, y disciplina y compromiso) ya que es una
herramienta indispensable para la implementacion de futuros equipos en Frigorifico
Vijagual S.A. Segun las condiciones de la empresa, se puede ver que no existe un
orden ni un proceso estandar en la limpieza en los puestos de trabajo, de manera que
esta herramienta permitird mejorar la eficiencia y calidad de vida en el lugar de
trabajo. Esta herramienta permitird liberar espacios Utiles en la planta, reducir
tiempos de accesos a materiales, herramientas y otros elementos, mejorar los

controles visuales de las materias primas, e insumos y generar la mejora continua.

Realizar una verificacion del medio de transporte utilizado para el traslado de los
bovinos hacia la empresa, con el fin de asegurar que las condiciones en las que
llegan sean las mas apropiadas. A su vez realizar el proceso de limpieza y
desinfeccion en los vehiculos antes de retirarlos de la empresa con el fin de evitar el
contagio de alguna enfermedad a los bovinos que ya se encuentran en los corrales
de recibo e incluso la implementacion de un ro-diluvio con el fin de eliminar la carga

organica de las llantas de los vehiculos.
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Verificar que se cumpla el tiempo que deben permanecer los bovinos en los corrales
de recibo sea el establecido (12 horas), y al mismo tiempo corroborar el retiro de
alimento y liquido, con el fin de disminuir el contenido ruminal y evitar que haya

regurgitacion y afecte la inocuidad del producto en el proceso.

11.1.6 Condiciones de trabajo

Debido a que la temperatura en el area de trabajo de la linea beneficio es alta en
algunas zonas, es importante la instalacion de un extractor de calor adicional en el
area de trabajo, ya que existe una cantidad alta de trabajadores, esto podria disminuir
las altas temperaturas, debido a que la inocuidad del producto no permite ventilacion

natural.

A largo plazo se deberia realizar un traslado de la zona de maquinas y calderas
ubicadas al lado del area de produccién con el fin de aislar la intensidad de ruidos

contantes, yasi proteger lasalud del trabajador y mejorar las condiciones laborales.

11.1.7 Distribucion de planta

e A largo plazo se deberia realizar una mejora en la distribucién existente, es decir

realizar una ampliacién del area de trabajo en unos 30 m, con el fin de mejorar las
distancias entre los puestos de trabajo y asi mejorar las condiciones de trabajo de los

trabajadores.
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11.2 Mejoras en el proceso de desposte

Se elabord una lista de chequeo para el proceso de desposte en la cual se realiz6 un
seguimiento, los factores que se muestran a continuacion son los que se tuvieron en

cuenta para estudiar el area de trabajo. Ver anexo K

11.2.1 Obijetivo del proceso

e Verificar que se cumplan las actividades que hacen parte del proceso de desposte, es
decir que el supervisor debe asegurarse que se realice cada elemento ya que son

indispensables para su cumplimiento.

11.2.2 Tolerancia Yy especificaciones

e Se debe realizar un cumplimiento total de las especificaciones planteadas por el
cliente y/o empresa, el supervisor debe revisar constantemente que se esté

realizando la actividad con los acabados y requisitos establecidos.

e  Ampliar un poco el presupuesto para este proceso con el fin de realizar la contratacion
del personal necesario, para que cada puesto de trabajo cuente con el personal
necesario para realizar cada una de las actividades y evitar los vacios en los puestos

de trabajo.

11.2.3 Materiales

e Sedeberia evaluar la posibilidad de buscar otro proveedor para que en caso de algin

inconveniente de incumplimiento por parte del proveedor ya existente.
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Es importante establecer una adecuada programacién en cuanto al despacho del
producto, debido a que tiene un tiempo de vida atil en cava de 30 dias, se debe
monitorear el estado del producto almacenado y verificar que se esté generando la
rotacion de inventario como deberia ser, con el fin del que el producto que esta

proximo a vencer sea el primero en salir.

11.2.4 Secuenciay proceso de manufactura

A mediano plazo seria conveniente el cambio de maquinaria, con el fin de modernizar
un poco el area en cuanto acabados y disminuir en gran porcentaje las paradas que

se presentan mantenimiento.

Establecer fecha y hora para la programacion de los pedidos, con el fin de evitar
interrupciones en el proceso productivo por cambio de programacion a uGltimo

minuto.

Implementar con cierta frecuencia capacitaciones por parte de salud ocupacional, el
coordinador de la linea beneficio y el area de mantenimiento que hagan referencia
al buen manejo de las herramientas y equipos, con el fin de garantizar su tiempo de
vida atil y al mismo tiempo generar conocimiento de manejo y mantenimiento a los

trabajadores, para asi evitar accidentes laborales.

11.2.5 Preparacion y herramientas

Realizar seguimiento en cuanto al inventario de herramientas necesarias para la linea

de produccion. (Guantes, petos de malla, cuchillos etc.)
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11.2.6 Condiciones de trabajo

e Implementar un sistema de iluminacion mas amplio en el area de trabajo, con el fin

de mejorar el area de trabajo

e Reubicar las maquinas de empaque en otra &rea de la planta, para asi disminuir

la intensidad de ruido en el area de trabajo.

e Realizar con maés frecuencia la limpieza de cada uno de los puestos de trabajo,

para asi mantener la inocuidad del producto.

11.2.7 Distribucion de planta

e Alargo plazo se podria mejorar la distribucion del area de trabajo, debido a que existe
un contraflujo de materia primay personal que dificulta el acceso y no es la adecuada

para la operacion.

11.2.8 Economia de movimientos

e Ampliar aéreas de trabajo para mejorar las dimensiones antropométricas del operario.

11.3 Mejoras en el proceso de porcionado

Se elabord una lista de chequeo para el proceso de porcionado en la cual se realizo
un seguimiento para asegurar las condiciones de seguridad para el personal operativo
como de calidad de producto, se tuvieron factores claves para estudiar el area de trabajo.

Ver anexo L
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11.3.1 Objetivo del proceso

Verificar que se cumplan las actividades que hacen parte del proceso de porcionado,
es decir que el supervisor debe asegurarse que se realice cada elemento ya que son

indispensables para su cumplimiento.

11.3.2 Tolerancia vy especificaciones

Se debe realizar un cumplimiento total de las especificaciones planteadas por el
cliente y/o empresa, el supervisor debe revisar constantemente que se esté

realizando la actividad con los acabados y requisitos establecidos.

Ampliar un poco el presupuesto para esta linea de produccion con el fin de realizar
la contratacion del personal necesario, para que cada puesto de trabajo cuente con el

personal que pueda realizar la actividad y evitar los vacios en los puestos de trabajo

Se debe realizar con méas precaucién y constancia por parte de los auxiliares de
calidad la inspeccion de las actividades que se realizan para corregir una inapropiada
ejecucion de otra actividad. Debido a que el proceso es una secuencia de actividades,

es decir que cada elemento va a depender de la actividad anterior.

11.3.3 Materiales

Se deberia evaluar la posibilidad de buscar otro proveedor para que en caso de algun

inconveniente de incumplimiento por parte del proveedor ya existente, y se necesite
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herramientas de trabajo para nuevos empleados, la empresa no tenga ningun

inconveniente en suministrar la dotacion completa.

Es importante establecer una adecuada programacién en cuanto al despacho del
producto, debido a que el producto tiene un tiempo de vida util de 30 dias en
almacenamiento, para asi evitar el deterioro del mismo y anticiparse a las posibles

devoluciones.

11.3.4 Secuenciay proceso de manufactura

A mediano y/o largo plazo se deberia comprar un maquina de empaque de uso
exclusivo para el area, debido a que para algunos productos (carne en julianas) es
necesaria otra diferente a la existente y se debe esperar a que el otro proceso termine
la produccidn para luego ser utilizada, por lo tanto se presenta un cuello de botella

que retrasa la produccion.

11.3.5 Preparacion y herramientas

Implementar un programa de salud ocupacional junto con el &rea de mantenimiento
y el coordinador de porcionado, en el cual se realice una correcta induccion en cuanto
al manejo de herramientas y equipos de trabajo que protejan la integridad del
operario.

En el momento de realizar el pedido en cuanto a herramientas se deberia pedir cierta

cantidad de mas, con el fin de manejar un stock en caso de imprevistos.
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e Implementar un programa de salud ocupacional junto con el area de mantenimiento
y el coordinador de porcionado, en el cual se realice una correcta induccion en cuanto

al manejo de herramientas y equipos de trabajo que protejan la integridad del

operario.

11.3.6 Condiciones de trabajo

e Se requiere de una mejora en el sistema de iluminacion del area de porcionado.

e Realizar con més frecuencia la limpieza de cada uno de los puestos de trabajo, para

asi mantener la inocuidad del producto.
11.3.7 Distribucién de planta

e Alargo plazo se podria mejorar la distribucion del area de trabajo, debido a que existe

un contraflujo de materia prima y personal que dificulta el acceso al area de trabajo.

11.3.8 Economia de movimientos

e Ampliar aéreas de trabajo para asi lograr que se ajusten a las dimensiones

antropomeétricas del operario.
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CONLUSIONES

Con base en el diagndstico realizado en cada una de las reas analizadas para el estudio
de métodos y tiempos, se encontraron numeroso problemas en cuanto a distribuciony en
la linea de produccion. La falta de destreza para la ejecucion de las actividades, la
continua rotacion de personal, el alto grado de accidentalidad, la mala comunicacién entre
las areas, la no existencia de un mantenimiento preventivo en cuanto a maquinaria y
equipo traen como consecuencia tiempos improductivos, y la distribucion inadecuada de
algunos procesos generan retardos en tiempo de produccion. Cada uno de estos aspectos

analizados entorpecen la ejecucion normal de cada una de los procesos estudiados.

De acuerdo con el estudio de tiempos se logré identificar el tiempo estandar para los
cuatro productos elegidos, carne de asar 500g, carne molida 250g, carne en julianas 1009
y carne en sabanas 5 Kl y los tres procedimientos que hacen parte de la transformacion
de los productos estudiados en este proyecto, incluyendo la calificacion asignada a cada
uno de los trabajadores de manera subjetiva y los suplementos que se afiadieron a lo largo

del proceso.

A partir del diagndstico realizado y del registro de elementos de las tres lineas de
produccion principales de los cuatro productos analizados y del célculo del tiempo
estandar de los mismos, se realizo el estudio de métodos mediante la elaboracion de un
diagrama de proceso, en el cual se observo la secuencia de todas las operaciones,
transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos que ocurren durante cada una de

los procesos y mediante una lista de chequeo se identificd puntos débiles y oportunidades
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de mejora a corto, mediano y largo plazo, a traves de la verificacion en un listado de

aspectos presentes en las areas analizadas.

Se logrd identificar y generar propuestas de mejora con el fin de generar posibles cambios

para asi lograr una mayor productividad de las areas estudiadas.
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RECOMENDACIONES

Es importante que la empresa enfoque su atencién en la manera como se maneja
internamente, es decir iniciar un proceso de concientizacion con el personal encargado de
la parte operativa implementando capacitaciones con el fin de mejorar la falta de destreza
en los puestos de trabajo y mejorar el manejo que se le esta realizando al producto
terminado, para asi evitar las devoluciones, el reproceso de la materia prima el cual causa
grandes peérdidas para la empresa, y mejorar los tiempos estipulados para la entrega del

producto al cliente final.

En este proyecto se ha establecido un tiempo estandar para las lineas de producciéon de
cuatro productos que son importantes en Frigorifico Vijagual S.A. carne para asar, carne
molida, carne en julianas y carne en sabanas, de los cuales algunos de sus procesos poseen
un grado de dificultad mas altos que otros. Por lo que seria una buena préctica continuar
con un seguimiento y control a los trabajadores para que se respeten estos tiempos y

proporcionarles incentivos para generar mejores resultados en el area de produccion.

Tener en cuenta los posibles cambios y mejoras que se plantearon luego de la obtencién
de los resultados de la implementacion de la lista de chequeo para cada una de las tres
areas estudiadas a los cuatro productos elegidos para el proyecto. Para asi mejorar el
compromiso a nivel organizacional que permita el mejoramiento continuo y un
incremento significativo en la productividad de la empresa, optimizando recursos en cada

una de las areas productivas de la misma.
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e Enfuturos proyectos que se puedan realizar en Frigorifico Vijagual S.A., es recomendable
que la empresa incentive el estudio de métodos y tiempos a la mayoria de sus productos,

con el fin de identificar y generar propuestas de mejora para cada uno de ellos.
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ANEXQOS

Anexo A: Resultado de Estudio de Tiempos Linea Beneficio para Carne para asar, carne molida, Carne en julianas y Carne en

Sabanas.

PROCEDIMIENTO DE LA LINEA BENEFICIO

Descripcion del proceso: Linea Beneficio

para todos los productos

Trabajadores involucrados: 44 Trabajadores, 2 supervisores y 2 auxiliares de calidad

Descripcion de la linea Ciclos Tiempo Tiempo Calificacié~n de Tiempo Tiempo

beneficio Total CronomeFr deserr_]peno Normal | Estandar x

1 ) 3 4 . 6 ; 8 9 10 o promedio | (1+ Westinghouse ) Operacion

1 [ Insensibilizacion 0.18 | 0.19 | 0.21 | 0.20 | 0.19 | 0.18 | 0.24 | 0.21 | 0.18 | 0.23 | 2.00 0.20 1.20 0.24 0.29
2 | lzado 0.26 | 0.28 | 0.25 | 0.26 | 0.24 | 0.25 | 0.25 | 0.24 | 0.26 | 0.24 | 2.53 0.25 1.20 0.30 0.37
3 | Transporte 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.90 0.09 1.20 0.11 0.13
4 | Sangria 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 30.00 3.00 1.20 3.60 4.39
5 | Anudado de es6fago 0.22 1 0.230.210.19|0.23|023]021|024|021]|020| 218 0.22 1.20 0.26 0.32
6 | Corte de cabeza 0.22 1021 ]0.22]0.20|024|025|023|024]|023]|022]| 224 0.22 1.20 0.27 0.33
7 | Corte de manos 0.13 | 0.12 | 0.14 | 0.13 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.13 | 0.14 | 0.14 1.35 0.13 1.20 0.16 0.20
8 | Corte de patas 0.13]0.98]0.10 | 0.11|0.10[0.13|0.12 011|012 |096| 288 0.29 1.20 0.35 0.42
9 | Transporte 0.12 | 0.12 | 012 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 1.20 0.12 1.20 0.14 0.18
10 | Desuello parcial 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.09 | 0.07 | 0.08 | 0.77 0.08 1.20 0.09 0.11
11 | Embolsado recto 0.26 | 0.27 | 0.30 | 0.28 | 0.27 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.26 | 0.30 | 2.84 0.28 1.20 0.34 0.42
12 | Transporte 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 2.60 0.26 1.20 0.31 0.38
13 [ Desuelle total 0.85 | 0.85 | 0.93 | 0.86 | 0.92 | 0.88 | 0.85 | 0.90 | 0.88 | 0.92 | 8.84 0.88 1.20 1.06 1.29
14 | Transporte 0.12 | 0.12 | 012 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 1.20 0.12 1.20 0.14 0.18

99




PROCEDIMIENTO DE LA LINEA BENEFICIO

Ciclos Tiempo Calificacion de
Descripcion del proceso: Linea Tiempo P ~ Tiempo Tiempo
Beneficio Total Cronome’_tr desempeno Normal 4
o promedio | (1+ Westinghouse ) Estanda}r, X
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Operacion
15 | Colocar Identificacion 0.06 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.09 | 0.77 0.08 1.20 0.09 0.11
16 | Corte de esternon 0.22 | 0.18 | 0.17 | 0.20 | 0.22 | 0.17 | 0.23 | 0.22 | 0.18 | 0.20 1.99 0.20 1.20 0.24 0.29
Traslado a plataforma de
17 eviscerado
0.130.13|0.13 (013 ]0.13|0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 1.30 0.13 1.20 0.16 0.19
18 | Sacar visceras 0.42 | 0.38|0.41 | 0.52 | 0.40 | 0.45 | 0.51 | 0.55 | 0.50 | 0.43 4.57 0.46 1.20 0.55 0.67
19 | Traslado a plataforma 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.83 0.08 1.20 0.10 0.12
20 | Division de la canal 0.18 | 0.20 | 0.18 | 0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.19 | 0.20 | 0.17 | 0.18 1.84 0.18 1.20 0.22 0.27
21 Traslado a limpieza de 1.00
canales 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.10 ' 0.10 1.20 0.12 0.15
22 | Limpieza de canales 0.85 | 0.73|0.75| 0.85 | 0.80 | 0.88 | 0.90 | 0.87 | 0.70 | 0.90 8.23 0.82 1.20 0.99 1.20
24 | Tolerancia cero 0.68 | 0.63 | 0.65 | 0.73 | 0.83 | 0.65 | 0.70 | 0.80 | 0.60 | 0.71 6.98 0.70 1.20 0.84 1.02
25 | Lavado de canales 0.46 | 0.48 | 0.50 | 0.60 | 0.52 | 0.55 | 0.67 | 0.43 | 0.58 | 0.50 5.29 0.53 1.20 0.63 0.77
26 | Desinfeccion de canales 0.10 [ 0.12 | 0.13 | 0.20 | 0.18 | 0.25 | 0.12 | 0.11 | 0.18 | 0.23 1.62 0.16 1.20 0.19 0.24
27 | Traslado a bascula de peso | 0.13 | 0.15 | 0.20 | 0.10 | 0.18 | 0.22 | 0.17 | 0.11 | 0.24 | 0.19 1.69 0.17 1.20 0.20 0.25
28 | Pesaje de canales 0.18 | 0.24 | 0.22 | 0.24 | 0.15 | 0.13 | 0.11 | 0.19 | 0.20 | 0.15 181 0.18 1.20 0.22 0.26
29 | Traslado a sala de oreo 0.33 032|028 |025|038|042 030|029 043|031 331 0.33 1.20 0.40 0.48
45.0 | 45.0 | 45.0 | 45.0 | 45.0 | 45.0 | 45.0 | 45.0 | 45.0 | 45.0
30 | Oreo ol olololo|o|o]| o o]l o 48000 45.00 1.20 54.00 65,88
31 | Almacenamiento en cava 0.52 | 059 | 0.62 | 0.52 | 0.48 | 0.48 | 0.45 | 0.60 | 0.50 | 0.45 5.21 0.52 1.20 0.63 0.76

Minutos totales normales :
66.96 min

Tolerancias: 22%

Tiempo estandar:81,69 min
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Anexo B: Resultado de Estudio de Tiempos Desposte de Carne para Asar 5009

PROCEDIMIENTO DE DESPOSTE

Descripcion del proceso: Desposte

Cuarto : Trasero

Posta: Herradero

Producto: Carne para asar 500 gr

Trabajadores involucrados: 20 trabajadores, 1 supervisor de desposte y 1 auxiliar de calidad

Ciclos

Tiempo | TiEMPO Calificacionde | .. Tiempo
Descripcion desposte PO cronometro desemperio PO Estandar
Total : : Normal X
promedio | (1+ Westinghouse ) .
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Operacion
1 Transporte de canal a sala de
desposte 150 1.30(150(1.20| 160 |1.00 |1.30(1.80|1.20|1.40] 13.80 1.38 1.22 1.68 2.24
2 | Limpieza de canal 0.18 [ 0.20 [ 0.18 |0.22| 0.17 | 0.18 |0.22|0.23|0.22|0.17 | 1.97 0.20 1.22 0.24 0.32
3 |Peso de canal 0.45 | 0.48 | 0.42 |0.55| 0.47 | 0.50 | 0.48 | 0.45 | 0.55 | 0.48 | 4.83 0.48 122 0.59 0.78
4 | Ingreso de canal 0.18 | 0.19]0.17|0.20| 0.18 | 0.19 | 0.20|0.20|0.19 |0.19| 189 0.19 1.22 0.23 0.31
5 Deshuese y separacion de los
musculo (Bajador) 0.7310.7710.80|0.82| 0.79 | 0.76 {0.80|0.79|0.74 | 0.76 | 7.77 0.78 1.22 0.95 1.26
6 | Banda transportadora 0.05 | 0.05 | 0.05 [0.05| 0.05 | 0.05 |0.05|0.05]005]|005| °°° 0.05 122 0.06 | (08
7 |Limpieza 0.28 | 0.20|0.22 [0.35| 0.20 | 0.33 | 0.37|0.40| 020|028 | %83 0.28 1.22 0.35 | 046
8 Colocar en banda transportador y
rotonda 0.77 | 0.7710.77 |0.77| 0.77 0.77 | 0.77 {0.77 | 0.77 | 0.77 7.67 0.77 1.22 0.94 1.24
Clasificar Producto (colocar en
9 canastilla)
0.08 {0.08|0.080.08|/ 0.08 | 0.08 |0.08|0.08|/0.08|/0.081 0.83 0.08 1.22 0.10 0.14
10 Transporte de sala de desposte a cava 0.64
12 0.58 | 0.60|0.57055| 053 | 0.45|0.40|0.50|0.62|0.48| 5.28 0.53 1.22 ' 0.86

Minutos totales normales : 5.78 min

Tolerancias: 33%

Tiempo estandar:7.69 min
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Anexo C: Resultado de Estudio de Tiempos Porcionado de Carne para Asar 5009

PROCEDIMIENTO DE PORCIONADO

Descripcion del proceso: Porcionado

Cuarto: Trasero

Posta: Herradero

Producto: Carne para Asar 500gr

Trabajadores involucrados: 10 trabajadores, supervisor de porcionado y 1 practicante de calidad

. ; g i Tiempo
Ciclos : Tiempo Calificacion de . .
Descripcion de porcionado T.:_eOTaF:O Cronometro desempefio L'Oe:?npa(i ESta):‘dar
1 5 3 4 5 6 7 8 9 10 promedio | (1+ Westinghouse ) Operacion
11Ingreso de producto acaval2 |, col g 45 (060 0.52|0.63| 0.54 |0.48|050| 0509 |0.62| 5.43 0.54 1.22 0.66 1.21
2 [ Peso de producto 0.33]0.35/0.33/0.36|0.35| 0.36 | 0.35|0.33| 0.33 | 0.35 | 3.44 0.34 1.22 0.42 0.76
3| Porcionar 0.50 | 0.50 | 0.50 |0.50|0.50 | 0.50 | 0.50|0.50| 0.50 | 0.50 | 16.20 1.62 1.22 198 360
4 | Limpieza 1.7011.60 | 1.50 |1.70|1.60| 1.60 | 1.70|1.50| 1.70 | 1.60 | 5.00 0.50 1.22 0.61 1.11
5 Colocar en banda 1.22
transportadora 0.7710.77] 077 |0.77]0.77| 0.77 |0.77|0.77 | 0.77 | 0.77| 7.67 0.77 0.94 1.70
6 [ Colocar en canasta 0.03 | 0.03 | 0.03 0.03/0.03|0.03|0.03/0.03]0.03|0.03| 0.33 0.03 1.22 0.04 0.07
7 | Empacar 156 | 1.45 | 1.56 | 1.48|1.43|1.55 |1.49|156| 1.48 | 1.45| 15.01 1.50 1.22 1.83 3.33
g Etiquetar y colocar en 1.22
canastilla 0.05 | 0.03 | 0.03 |0.05|0.03| 0.03 | 0.05|0.07| 0.07 | 0.05| 0.46 0.05 0.06 0.10
. 1.22
9| Almacenamiento cava 14 052|060 0.62 052(050|0.48|0.45|059|0.48|045]| 2 0.52 064 | 1.16

Minutos totales normales ; 7.17

min

Tolerancias: 82%

Tiempo estandar:13.05 min
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Anexo D: Resultado de Estudio de Tiempos Desposte de Carne Molida 2509

PROCEDIMIENTO DE DESPOSTE

Descripcion del proceso: Desposte

Cuarto : Trasero

Posta: Murillo

Producto: Carne molida 250 gr

Trabajadores involucrados: 20 trabajadores, 1 supervisor de desposte y 1 auxiliar de calidad

Ciclos
o Tiempo Tiempo Callflcauopde Tiempo| Tiempo
Descripcion desposte Cronometro desempefio Estandar
Total . ] Normal
promedio | (1+ Westinghouse ) X
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Operacion
Transporte de canal a sala de
1 | desposte 150 | 1.60 | 1.20 | 1.20 | 1.30 | 1.00 | 1.40| 1.50 | 1.60 | 1.20 | 30 1.35 1.22 165 1 219
2 | Limpieza de canal 0.22 (0.17 (0.18 | 0.20 | 0.18 | 0.22 | 0.22 | 0.17 | 0.23 | 0.18 | 1.97 0.20 1.22 0.24 0.32
3 | Peso de canal 0.55|0.48 | 0.42 | 0.50 | 0.47 | 0.55 | 0.45 | 0.48 | 0.45 | 0.48 | 4.83 0.48 1.22 0.59 0.78
4 | Ingreso de canal 0.18 | 0.19 [0.17 | 0.20 | 0.18 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.19 | 0.19| 1.89 0.19 1.22 0.23 0.31
5 Deshuese y separacion de los 1.22
musculo (Bajador) 0.60 [ 0.63 | 0.72 | 0.58 | 0.72 | 0.63 | 0.60 | 0.72 | 0.70 | 0.73 | 6.63 0.66 0.81 1.08
6 |Banda transportadora 0.38|0.38 [ 0.38 | 0.38|0.38 | 0.38 | 0.38 | 0.38 | 0.38 | 0.38 | 3.80 0.38 1.22 0.46 0.62
7 | Limpieza 0.2810.33]0.27|0.35|0.33|0.25|0.28|0.32| 0.27 | 0.35| 3.03 0.30 1.22 0.37 0.49
8 Colocar en banda transportador y 1.22
rotonda 0.53 [ 0.53 | 0.53 | 0.53 | 0.53 |0.53|0.53|0.53| 053 |0.53| 533 0.53 0.65 0.87
9 Clasificar Producto (colocar en 1.22
canastilla) 0.08 [ 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08| 0.83 0.08 0.10 0.14
10 Transporte de sala de desposte a 12
cava 12 0.58 | 0.40 | 0.57 | 0.55 | 0.48 | 0.45 | 0.60 | 0.50 | 0.62 | 0.53 | 528 0.53 : 0.64 0.86

Minutos totales normales : 5.75 min

Tolerancias: 33%

Tiempo estandar: 7.64 min
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Anexo E: Resultado de Estudio de Tiempos Porcionado de Carne Molida 2509

PROCEDIMIENTO DE PORCIONADO

Descripcion del proceso: Porcionado

Cuarto: Trasero

Posta: Murillo

Producto: Carne Molida 250 gr

Trabajadores involucrados: 10 trabajadores, supervisor de porcionado y 1 practicante de calidad

Ciclos Ti Calificacion de
. iempo ~ .
Descripcion porcionado Tiempo Cronometro desempefio Tiempo i
Total romedio (1+ Normal | _Tiempo
P Westinghouse ) Estandar x
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Operacion
1 | Ingreso de producto a cava 12 050 1045|0601 0521 063|054 | 048 | 050 059|062 543 0.54 1.22 0.66 1.21
2 | Peso de producto 0.33 [0.35| 0.33 | 0.36 | 0.35 | 0.36 | 0.35 | 0.33 |0.33|0.35| 3.44 0.34 122 0.42 0.76
3 transporte a maquina de 1.22
molino 0.16 |0.17| 0.15 | 0.16 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.17 |0.16|0.17 1.62 0.16 0.20 0.36
4 | Colocar carne en molino 018 10.161 0151 0.18 | 0.16 | 0.15 | 0.15 | 0.18 | 0.1810.16 1.65 0.17 122 0.20 0.37
5 | Moler carne 0.50 [0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 |0.50 [0.50 | 5.00 0.50 1.22 0.61 1.11
6 | Colocar en embutidora 0.18 |0.15| 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.18 | 0.18|0.18| 1.65 0.17 1.22 0.20 0.37
7 | Tombleo 0.50 |0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 |0.50|0.50| 5.00 0.50 122 0.61 1.11
8 | Embutidoray en canastilla 096 1093 1.00 096 | 062 1093|096 | 0611062]/093| 8.53 0.85 122 1.04 1.89
9 |Empacar 1.96 |2.16| 2.08 | 2.00 | 1.93 | 2.25 | 2.08 | 1.96 [1.93|2.08| 20.43 2.04 1.22 2.49 4.54
10 | Etiquetar y colocar en canastilla 1.22
g y 0.05 {0.03| 0.03 | 0.05 | 0.03 | 0.03 | 0.05| 0.07 |0.07]0.05 0.46 0.05 0.06 0.10
11 | Almacenamiento cava 14 052 10601 062105210501 048 | 0.45 | 0.59 | 0.48]0.45 5.21 0.52 122 0.64 1.16

Minutos totales normales : 7.13 min

Tolerancias: 82%

Tiempo estdndar: 12.97 min
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Anexo F: Resultado de Estudio de Tiempos Desposte de Carne en Julianas 100g

PROCEDIMIENTO DE DESPOSTE

Descripcion del proceso: Desposte

Cuarto : Delantero

Posta: Pecho

Producto: Carne en julianas 100 gr

Trabajadores involucrados: 20 trabajadores, 1 supervisor de desposte y 1 auxiliar de calidad

Ciclos , Tiempo Calificacion de . Tiem
L, 4 po
Descripcion desposte T+60T£° Cronometro | desempefio Lfmg: Estandar x
1 ]2 |3 |4 |5 |6 7 [ 89 ]10 promedio | (1+ Westinghouse ) Operacién
1 | Transporte de canal a sala de desposte (1 50(1.40/1.20/1.60/1.30/1.60!1.00|1.50|1.20|1.20| 13.50 1.35 1.22 2.57 3.42
2 | Limpieza de canal 0.18|0.20 |0.18|0.22|0.17|0.18 | 0.22| 0.23 | 0.22 | 0.17| 1.97 0.20 1.22 1.42 1.88
3 | Peso de canal 0.47]0.48|0.42|0.50|0.45|0.48 | 0.48| 0.45 | 0.50|0.47| 4.70 0.47 1.22 1.69 2.25
4 | Ingreso de canal 0.18/0.19/0.17]0.20|0.18 | 0.19]|0.20 | 0.20 [ 0.19] 0.19| 1.89 0.19 1.22 1.41 1.87
5 Deshuese y separacién de los musculo 1.22
(Bajador) 0.33/0.35|0.33]0.31|0.33|0.33|0.30| 0.35 |0.33]0.31| 3.27 0.33 1.55 2.06
6 | Banda transportadora 0.37/0.37/0.37|0.37|0.37]0.37|0.37| 0.37 | 0.37] 0.37| 370 0.37 122 1.59 211
Limpieza 1.10|1.20|1.19| 117|114 | 111 | 1.10| 1.20 | 1.23] 1.10| 11.54 1.15 1.22 2.37 3.16
8 Colocar en banda transportador y 1.22 169
rotonda 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05|0.05| 0.50 0.05 1.27 !
9 Clasificar Producto (colocar en 1.22
canastilla) 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08|0.08| 0.83 0.08 1.30 1.73
10 Transporte de sala de desposte a cava
12 0.58|0.62|0.57 | 0.55|0.40 | 0.48 | 0.60| 0.50 | 0.48 | 0.45| 5.23 0.52 1.22 1.74 2.32

Minutos totales normales : 16.91

min

Tolerancias: 33%

Tiempo estandar:22.49 min
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Anexo G: Resultado de Estudio de Tiempos Porcionado de Carne en Julianas 100g

PROCEDIMIENTO DE PORCIONADO

Descripcion del proceso: Porcionado

Cuarto: Delantero

Posta: Pecho

Producto: Carne en julianas 100 gr

Trabajadores involucrados: 10 trabajadores, supervisor de porcionado y 1 practicante de calidad

Ciclos

Tiempo

Calificacion de

Descripcion Porcionado T_|re0r{1£o Cronometro desempefio Lfr%%(: Tiempo
promedio | (1+ Westinghouse ) Estandar x
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Operacién
1 |Ingreso de producto a cava 12 | 0.50 | 0.45 | 0.60 | 0.52 | 0.63|0.54|0.48 050 | 0.59 |0.62| 5.43 0.54 1.22 0.66 1.21
2 | Peso de producto 0.33]0.35|0.33|0.36 |0.35|0.36|0.35|0.33|0.330.35| 3.44 0.34 1.22 0.42 0.76
3 |Porcionar 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50|0.50|0.50 | 0.50 | 0.50 | 0.50| 5.00 0.50 122 0.61 111
4 | Limpieza de producto 173|158 |1.66|1.83|1.58(1.92|1.73|1.63|1.83|1.72| 17.21 1.72 1.22 2.10 3.82
. Banda transportadora y 1.22
colocar en canasta 0.80|0.80 | 0.80 | 0.80|0.80|0.80{0.80/0.80|0.80|0.80| 8.00 0.80 0.98 1.78
6 | Produccion (Corte) 0.13/0.12]0.15|0.18|0.17]0.15(0.18|0.17|0.17|0.15| 1.57 0.16 1.22 0.19 0.35
7 |Peso 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07|0.07|0.08|0.07 | 0.08 | 0.07| 0.73 0.07 1.22 0.09 0.16
8 | Empaque 2.55|2.55 | 2.55 | 2.55|2.55|2.55|2.55|2.55| 2.55 [ 2.55| 25.50 2.55 1.22 3.11 5.66
9 Etique_tar y colocar en 1.22
canastilla 0.05 | 0.03 | 0.03 | 0.05|0.03|0.03[0.05|0.07|0.07|0.05| 0.46 0.05 0.06 0.10
10 | Almacenamiento cava 14 0.52 | 0.60 | 0.62 | 0.52 |0.50|0.48 | 0.45|0.59|0.48 | 0.45| 5.21 0.52 122 0.64 1.16

Minutos totales normales :
8.85min

Tolerancias: 82%

Tiempo estandar:16.11 min
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Anexo H: Resultado de Estudio de Tiempos Desposte de Carne en Sabanas 5KI

PROCEDIMIENTO DE DESPOSTE

Descripcion del proceso: Desposte

Cuarto : Delantero

Posta: Bola de brazo

Producto: Carne en sabanas 5 K

Trabajadores involucrados: 20 trabajadores, 1 supervisor de desposte y 1 auxiliar de calidad

Ciclos
Tiempo Tiempo Calificacion de Tiempo )
Descripcion desposte Toteﬁ Cronometro desempefio Normpal Tiempo
promedio | (1+ Westinghouse ) Estandar
X
1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 Operacion
1 | Transporte de canal a sala de desposte | 150 | 1.20 | 1.60 | 2.00 | 1.30 | 1.60 | 1.40 | 1.50 | 1.50|1.20| 13.80 1.38 1.22 1.68 2.24
2 | Limpieza de canal 0.22 | 0.20 | 0.17 | 0.17 | 0.18 | 0.18 | 0.22 | 0.23 |0.18 | 0.22| 197 0.20 1.22 0.24 0.32
3 | Peso de canal 0.48 | 0.45 | 0.42 | 0.55 | 0.50 | 0.48 | 0.48 | 0.47 | 0.45|0.55| 483 0.48 1.22 059 | 078
4 |Ingreso de canal 0.18 | 0.19 | 0.17 | 0.20 | 0.18 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.19|0.19| 1.89 0.19 1.22 023 | 031
5 Deshuese y separacién de los masculo 1.22 0.82
(Bajador) 0.50 | 0.48 | 0.50 | 0.48 | 0.53 | 0.53 | 0.48 | 0.55 |0.50|0.52| 5.07 0.51 0.62 '
6 [ Banda transportadora 0.53 | 0.53 | 0.53 | 0.53 | 0.53 | 0.53 | 0.53 | 0.53 | 0.53|0.53| 5.30 0.53 1.22 0.65 0.86
7 | Limpieza 0.72 | 0.58 | 0.75 | 0.75 | 0.55 | 0.91 | 0.72 | 0.58 [0.58|0.75| 6.89 0.69 1.22 0.84 1.12
8 Colocar en banda transportador y 1.22
rotonda 0.22 | 0.22 | 0.22 | 0.22 | 0.22 | 0.22 | 0.22 | 0.22 {0.22|0.22]| 2.20 0.22 0.27 0.36
9 Clasificar Producto (colocar en 1.22
canastilla) 0.58 | 0.66 | 0.58 | 0.70 | 0.76 | 0.66 | 0.66 | 0.80 |{0.70|0.70| 6.80 0.68 0.83 1.10
10 : 4.65 0.47 1.22 057 | 075
Almacenamiento cava 14 0.60 | 0.45 | 0.57 | 0.55| 0.48 | 0.48 | 0.40 | 0.50 [0.62|0.58 : : : :

Minutos totales normales : 6.52min

Tolerancias: 33%

Tiempo estandar: 8.67 min
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Anexo |: Resultado de Estudio de Tiempos Porcionado de Carne en Sabanas 5KI

PROCEDIMIENTO DE PORCIONADO

Descripcion del proceso: Porcionado

Cuarto: Trasero

Posta: Bola de brazo

Producto: Carne en sabanas 5 Kl

Trabajadores involucrados: 10 trabajadores, supervisor de porcionado y 1 practicante de calidad

Ciclos Tiempo Tiempo Calificacion de Tiempo Tiempo

Descripcion porcionado Totaﬁ Cronometro desempefio Normpal Estandar
promedio | (1+ Westinghouse ) X

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Operacion
1| Ingreso de producto a cava 12 0.5010.45/0.60/05210.63/054/0.48|050/059|0.62| 5.43 0.54 1.22 0.66 1.21
2 | Peso de producto 0.33/0.35|0.33(0.36|0.35|0.36 | 0.35| 0.33 | 0.33|0.35| 3.44 0.34 122 0.42 0.76
3 | Limpieza 1.73|1.58|1.66|1.83|1.58|1.92|1.73|1.63|1.83|1.72| 17.21 1.72 122 2.10 3.82
4 | Produccion (corte) 1.50(1.58|1.33|1.40|1.48|1.39|1.43| 1,55 |1.51|1.42 | 14.59 1.46 122 1.78 3.24

5 Banda transportadora y colocar 1.22

en canasta 0.77(0.77]0.77|0.77|0.77 |0.77 | 0.77| 0.77 | 0.77 | 0.77 | 7.67 0.77 0.94 1.70
7 | Empaque al vacio 1.56|1.45|1.56(1.48|1.43|1.55|1.49|1.56 | 1.48|1.45| 15.01 150 1.22 1.83 3.33
8 | Etiquetar y colocar en canastilla |0.05(0.03/0.03/0.05|0.03/0.03|0.05|0.07 | 0.07|0.05| 0.46 0.05 1.22 0.06 0.10
9 [ Almacenamiento 0.52/0.60|0.62(0.52|0.50|0.48|0.45| 0.59 | 0.48|0.45| 5.21 0.52 122 0.64 1.16

Minutos totales normales : 8.42
min

Tolerancias: 82%

Tiempo estandar:15.33 min
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Anexo J Lista de chequeo Proceso Linea Beneficio

ANALISIS DE LINEA DE PRODUCCION

NOMBRE DEL PROCESO: LINEA BENEFICIO

1. OBJETIVO DEL PROCESO

PREGUNTA RESPUESTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
Sl NO | N/A
:Son realmente necesarios los elementos del Cada uno de los elementos es
proceso? indispensable para el cumplimiento
X del proceso.
¢Algunos elementos se pueden Eliminar, Cada actividad esta predeterminada
combinar o reemplazar por otra? para gque sea Unica e indispensable
X para el proceso.
;Los elementos de la operacion le agregan
\valor al producto Final? X
Debido a que cada actividad del
X proceso depende una de la otra, es
¢Algunos _de los elementos del proceso se indispensable que se realicen segin la
puede realizar en otro momento? secuencia establecida.
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RESPUESTA

PREGUNTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
S| NO | N/A
¢La operacion se  puede realizar
simultaneamente con otra? X
¢Algun elemento se realiza para corregir
una ejecucion inapropiada de un elemento ] ] N
anterior? X Se realiza una inspeccion en las
actividades de limpieza de canales y
tolerancia cero.
_ . De este proceso depende la | Se debe realizar con mas
¢El proceso se realiza para facilitar el X inocuidad del producto para los | precaucion la inspeccion de las
H H 7 . - - - - -
desarrollo de un proceso siguiente? ¢Se siguientes procesos s. actividades que se realizan para
Justifica’ corregir una inapropiada ejecucion
de otra actividad.
¢Podrian los elementos hacerse con varios Debido a que es una linea productiva
trabajadores de forma simultanea? el proceso es una secuencia, es decir
X para la ejecucion de cualquier
actividad del proceso se requiere de
la anterior.
¢El proceso es importante para la Es importante porque con el inicio
satisfaccion del Cliente? X de este proceso se garantiza la

inocuidad del producto.
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2. TOLERANCIA Y ESPECIFICACIONES

PREGUNTA RESPUESTA
OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
Si NO [N/A
¢Son necesarias el acabado y otros requisitos Es trascendental que se cumplan los
de éste proceso? acabados ya establecidos para este
X proceso.
¢Son necesarios el acabado y otros requisitos Son necesarios para cada una de los
del proceso siguiente? X procesos.
Se debe tener en cuenta la manera | Tener en cuenta los requisitos del
¢Son las tolerancias adecuadas para el corte? como se deben limpiar las canales, | cliente en cuanto a la manera como
X debido a que en algunas ocasiones se se requiere gue sea Su proceso
presenta contaminacion de la canal y | productivo y su presentacién y
asuvez el tipo de corte que se debe | realizar un proceso de inspeccion
realizar. més efectivo que garantice la
inocuidad de la materia prima.
¢Son demasiado liberales o restrictivas las En algunas ocasiones las
tolerancias y especificaciones? X especificaciones hacen que el proceso
sea un poco mas demorado.
¢Hay demasiados rechazos? X
El tipo de corte y la manera como se
¢Las tolerancias actuales fueron impuestas debe limpiar la canal son especificados
por el cliente? X por el cliente.
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Realizar un proceso de inspeccion

) . o maés efectivo, de tal forma que se

(;S,e estan u_tlllzand_o, Io_s procedimientos Yy concentre en los puntos criticos
métodos de inspeccion ideales? . . .

X segun el diagrama establecido, para
esto es necesario personal que
pueda realizar esta actividad
continuamente.

¢Las tolerancias actuales son demasiado Ampliar un poco el presupuesto
costosas? para contratacion de personal que

X garantice la  inocuidad  del
producto.

3. MATERIALES
PREGUNTA RESPUESTA
S| NO TN/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
¢Es posible utilizar materia prima mas féacil
de procesar? X
¢Es posible utilizar mas econémicamente
los suministros y herramientas? X
¢Es posible hallar un mejor proveedor para
las herramientas?
¢El desperdicio de la materia prima
generado en el proceso se aprovecha en otra? Los desperdicios son enviados para el
X cooker y se procesa como harina de
sangre la cual se vende y sirve de
concentrado para animales (aves).
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¢Se pueden estandarizar los tamafos y
formas de la materia prima utilizada en la

Debido a que los tamafios y la manera

produccion? X como es utilizada la materia prima
depende del cliente y del tipo de
animal que se procese.
¢Podria el cliente adelantar la cantidad del Realizar una mejora en la
siguiente pedido antes de la elaboracion del programacion de la produccion,
producto para mejorar su uso y disminuir los con el fin de obtener datos exactos
desperdicios? X que especifiquen la cantidad y el
dia para el cual se requiere el
producto.
¢Podria hacerse el producto con sobrantes de
materia prima? X
Debido a que la canal tiene un tiempo
¢Se altera la materia prima y/o producto con x de vida (il de almacenamiento en cava

el almacenamiento?

de 7 dias.

4. SECUENCIA'Y PROCESO DE MANUFACTURA

RESPUESTA
PREGUNTA S| NO TN/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
¢El proceso se puede ejecutar de manera
mas econdmica mediante el uso de algin X )
equipo? ConS|_dera_tr la compra de nueva
maquinaria.

¢Es la secuencia de Operaciones la mejor
posible? X _ o

La secuencia de las actividades en el

proceso es la ideal para el

cumplimiento del proceso.
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RESPUESTA

PREGUNTA Sl NO |N/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
¢Al modificar el proceso se generan efectos Debido a que se encuentran
perjudiciales sobre el resto del proceso? X establecidas cada wuna de las
actividades para garantizar el éxito del
proceso.
¢Existe abundancia del Trabajo Manual? Es necesario para el proceso.
X
¢Se puede mecanizar el trabajo manual Es necesario para el proceso.
existente? X
¢Los equipos de trabajo pueden utilizarse de Es importante mantener el buen estado | Implementar una  capacitacion
una mejor manera? X de los equipos. sobre el buen manejo de los
equipos con el fin de que su vida
atil fuese mas larga.
¢ Los equipos de trabajo se estan utilizando a Los equipos son eficientes
una velocidad adecuada? X
La implementacién de
_ _ El trabajo manual es de bastante | capacitaciones en cuanto al buen
¢El proceso se puede considerar peligroso? cuidado, debido a que se realiza con | uso y cuidado de las herramientas y
X herramientas corto punzante. equipos del proceso.
¢La operacion demanda altas cantidades de
material? X
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5. PREPARACION Y HERRAMIENTAS

RESPUESTA
PREGUNTA S| NO TN/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
No se le da el tiempo necesario de | Establecer limites de tiempo de
cuarentena al bovino. recibo de bovinos, mejorar los
medios de transporte para los
¢Se puede mejorar la preparacién de la | X mismos 'y respetar el tiempo
materia prima? necesario de cuarentena de los
bovinos con el fin de disminuir el
contenido ruminal que se pueda
presentar en el proceso.
¢Las herramientas utilizadas son las
apropiadas? X
¢ Se podria aumentar la produccion No es posible Para aumentar la produccion se
colocando méas de una canal en las X requiere de mas trabajadores.
maquinas?
¢Se estdn  utilizando las  mejores
herramientas de mano? X
Falta de capacitacion Implementar un programa de salud
. ) o ocupacional junto con el area de
¢Los _trabajadores cono,cerT las condiciones mantenimiento y el coordinador de
de ajg§te? de las maquinas para cada X la linea, en el cual se realice una
operacion: correcta induccion en cuanto al
manejo de herramientas y equipos
de trabajo que protejan la
integridad del operario.
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Se necesitan mas herramientas y | Al momento de realizar el pedido
. ] ) ) repuestos en cuanto a herramientas, es
¢Los  niveles de inventario ge las X importante pedir cierta cantidad de
herramientas son los mas adecuados” mas con el fin de manejar un stock
en caso de imprevistos.

¢Son apropiados los estantes para guardar las | X Se encuentran en un lugar de féacil
herramientas? acceso
¢Se utilizan ambas manos en trabajo | X La actividad requiere del uso de ambas
realmente productivo? manos
6. CONDICIONES DE TRABAJO

RESPUESTA

PREGUNTA S| NO TN/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS

¢La iluminacion es apropiada, segura y
comoda? X
¢Existen sombras en la estacion de trabajo
que impidan la correcta utilizacién de la X
labor?
¢La temperatura del sitio de trabajo es La temperatura es alta en algunas | Implementar mas extractores de
excesivamente alta? partes del &rea de trabajo, debido a la | calor en el area de trabajo.

X cantidad de trabajadores y los bovinos

que van ingresando al sacrificio.

¢La temperatura del sitio de trabajo es
excesivamente baja? X
¢Se puede ajustar la temperatura al valor de Por el tipo de operacion que se realiza
la temperatura ambiente? X debe mantenerse un poco més alta.
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¢La Humedad en el area es la adecuada? La operacion requiere que el area de
X trabajo sea himeda.
El vapor es necesario, debido a que las
_ X herramientas y equipos de trabajo se
¢Hay presencia de vapores, gases, humos, les realizan los procesos de
polvos, (?tc. que puedan afectar la salud de desinfeccion a vapor para retirar
los trabajadores? residuos que afectan la inocuidad del
producto. En algunos casos se han
presentado accidentes (quemaduras y
cortes )
¢La ventilacion del area es suficiente para
erradicar agentes nocivos? X
¢Hay presencia de ruidos intermitentes o Demasiado fuertes
constantes en el area? X
¢Se pueden aislar las fuentes generadoras de Realizar el traslado de zona de
ruido? X maquinas y calderas.
Cada operario realiza la limpieza, pero | Contratar una persona encargada de
] ) X deberia realizarse constantemente y | la limpieza para los puestos de
¢El nivel de aseo del puesto de trabajo es el por las actividades realizadas el tiempo | trabajo de cada uno de los
adecuado? que transcurre en limpiezas es bastante | trabajadores.
amplio.
7. MANEJO DE MATERIALES
RESPUESTA
PREGUNTA
Si NO [N/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
¢Se puede reducir el tiempo destinado a X
recoger el material?
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;Puede evitarse el amontonamiento de

material sobre el piso?

Por la espera del transporte de cabeza,
patas, manos y visceras

Mejorar la actividad de transporte
de material por parte de los
trabajadores.

¢Se puede estibar el material?

8. DISTRIBUCION DE PLANTA

PREGUNTA

RESPUESTA

Si

NO

N/A

OBSERVACIONES

ALTERNATIVAS

¢El tipo de distribucion utilizado es
conveniente? ¢Se puede mejorar la
distribucion existente?

Amplitud en el area de trabajo

Lo ideal seria realizar una
ampliacion del area de trabajo de
unos 30 metros con el fin de
extender los puestos de trabajo.

¢Ladistribucion existente permite el acceso
visual a las estaciones de trabajo sobre las
que se requiere control?

¢El operario realiza gran cantidad de
desplazamientos entre una estacion y otra?

¢(Se gasta mucho
desplazamientos  del
estaciones?

tiempo en los
operario  entre

¢ Se presenta gran cantidad de cruces en los
desplazamientos de personas y/o materiales?

La falta de espacio en el area de trabajo

¢Se puede realizar la operacion en otra area
para ahorrar costos y/o manejos?
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¢Se presentan frecuentemente cuellos de
botella en este proceso?

Falta de personal

Contratar personal con el fin de que
todos los puestos de trabajo estén
ocupados.

9. ECONOMIA DE MOVIMIENTOS

PREGUNTA

RESPUESTA

Sl

NO

N/A

OBSERVACIONES

ALTERNATIVAS

¢ Trabajan ambas manos simultdneamente?

La actividad lo requiere

(Cada mano efectta los menores
movimientos posibles?

¢La utilizacion de las manos es efectiva?

¢El sitio de trabajo y los equipos estan
disefiados de acuerdo a las dimensiones
antropomeétricas del trabajador?

Ampliar aéreas de trabajo para
mejorar las dimensiones
antropomeétricas del operario.

¢Se encuentran las herramientas y los
materiales cerca y enfrente del trabajador?

PREGUNTA

RESPUESTA

Sl

NO

N/A

OBSERVACIONES

ALTERNATIVAS

¢Es posible facilitar los movimientos de los
trabajadores?

Falta de espacio y contraflujo de
personal materia prima.

¢El trabajador trabaja con pies y manos al
mismo tiempo?

La actividad lo requiere

¢El  trabajador utiliza  continuamente
movimientos curvos?

La actividad lo requiere
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Anexo K Lista de chequeo Proceso Desposte

NOMBRE DEL PROCESO: DESPOSTE

ANALISIS DE LINEA DE PRODUCCION

1. OBJETIVO DEL PROCESO

RESPUESTA
PREGUNTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
SI NO [ N/A
;Son realmente necesarios los elementos de Cada uno de los elementos es
la proceso? X indispensable para el cumplimiento
del proceso.
¢Algunos elementos se pueden Eliminar, Cada actividad esta predeterminada
combinar o reemplazar por otra? X para que sea Unica e indispensable
para el proceso.
¢Los elementos del proceso operacion le
agregan valor al producto Final? X
Debido a que cada actividad del
g,AIgunos de los elementos del proceso se proceso depende una de la otra, es
puede realizar en otro momento? X indispensable que se realicen segln la
secuencia establecida.
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¢El proceso  se  puede  realizar
simultaneamente con otra? X
¢Algun elemento se realiza para corregir Se realiza verificacion  del Se deberia implementar una
una ejecucion inapropiada de un elemento cumplimiento de las verificacion durante el proceso y no
anterior? X especificaciones establecidas por el hasta el final del proceso.
cliente.
Debido a que es una linea productiva
. . el proceso es una secuencia, es decir
¢El proceso se realiza .p,ara.fagllltar el X para la ejecucion de cualquier
desarrollo de una operacion siguiente? ¢;Se . )
Justifica? act|V|da_d del proceso se requiere de
la anterior.
¢El proceso es importante para la Es importante porque con el inicio
satisfaccion del Cliente? X de este proceso se garantiza la
inocuidad del producto.
2. TOLERANCIA Y ESPECIFICACIONES
RESPUESTA
PREGUNTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
SI NO [N/A
¢Se Puede utilizar mejora material de
empaque? X Se deberia cambiar el grosor de film
del empaque que se esta utilizando,
con el fin de evitar la pérdida de vacio
del empaque.
¢Son necesarios el acabado y otros requisitos Es trascendental que se cumplan los
de este proceso? X acabados ya establecidos para este
proceso.
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PREGUNTA

RESPUESTA

SI_INO INA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
¢Son necesarios el acabado y otros requisitos Son necesarios para cada una de los
del proceso anterior? X Procesos.

Tener en cuenta los requisitos del
¢Son necesarios el acabado y otros requisitos Se debe tener en cuenta la manera | cliente en cuanto a la manera como
del proceso siguiente? X como se deben limpiar los cortes. se requiere que sea sU Proceso

productivo y su presentacion y

realizar un proceso de inspeccion

méas efectivo que garantice la
inocuidad de la materia prima.
¢Son las tolerancias adecuadas para el corte? En algunas ocasiones las
X especificaciones hacen que el proceso
sea un poco mas demorado.
;Son demasiado liberales o restrictivas las
tolerancias y especificaciones? X
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¢Hay demasiados rechazos?

Por perdida de vacio, mal manejo en
cuanto a refrigeracion del punto de
venta.

Realizar una mejor verificacion
del producto en cuanto al estado
en el que se encuentra el empaque
del producto.

Es importante realizar una
inspeccion en cuanto a la forma
como se estd manipulando el
producto, la refrigeracién en los
puntos de venta, con el fin de
verificar que sea la forma correcta
y que cuenten con las condiciones
adecuadas de refrigeracion.

¢Las tolerancias actuales fueron impuestas
por el cliente?

Realizar un proceso de inspeccion
mas efectivo, de tal forma que se
concentre en el cumplimiento de
los requisitos del cliente.

¢Se estan utilizando los procedimientos vy
métodos de inspeccion ideales?

Verificar que la persona encargada
de corroborar que los requisitos del
cliente se estan cumpliendo lo esté
haciendo, con el fin de garantizar la
inocuidad del producto.
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3. MATERIALES

PREGUNTA RESPUESTA
OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
SI NO [N/A
¢El desperdicio de la materia prima Los desperdicios pueden ser enviados
generado en el proceso se aprovechaenotra? | X para cooker 0 para reproceso
¢Se pueden estandarizar los tamafios y
formas de la materia prima utilizada en la X Debido a que los tamafios de los
produccion? bovinos son diferentes.

Realizar una mejora en la
¢Podria el cliente adelantar la cantidad del programacion de la produccion,
siguiente pedido antes de la elaboracion del con el fin de obtener datos exactos
producto para mejorar su uso y disminuir los X que especifiquen la cantidad y el
desperdicios? dia para el cual se requiere el

producto.
¢Podria hacerse el producto con sobrantes de
materia prima? X

En caso de que el almacenamiento | Se debe monitorear el estado del
¢Se altera la materia prima y/o producto con | X supere los 30 dias, el producto comienza | producto almacenado y verificar
el almacenamiento? con pérdida de vacio. que se esté generando la rotacion
de inventario como deberia ser,
con el fin del que el producto que
estd proximo a vencer sea el

primero en salir.
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4. SECUENCIA'Y PROCESO DE MANUFACTURA

RESPUESTA
PREGUNTA S| NO TN/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
¢El proceso se puede ejecutar de manera Debido a que el proceso manual es
méas econdmica mediante el uso de algln X necesario.
equipo?
¢Es la secuencia de Operaciones la mejor La secuencia de las actividades en el
posible? X proceso es la ideal para el
cumplimiento del proceso.
¢Al modificar el proceso se generan efectos Debido a que se encuentran
perjudiciales sobre el resto del proceso? X establecidas cada una de las
actividades para garantizar el éxito del
proceso.
Es necesario para el proceso
¢ Existe abundancia del Trabajo Manual? X
¢Se puede mecanizar el trabajo manual
existente? X
¢Los equipos de trabajo pueden utilizarse de X Es importante mantener el buen estado
una mejor manera? de los equipos.
¢ Los equipos de trabajo se estan utilizandoa | X Los equipos son eficientes
una velocidad adecuada?
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Debido a que las herramientas de | Implementar capacitacion por
) ) trabajo son corto punzante. parte del area de salud ocupacional
¢El proceso se puede considerar peligrosa? X junto con el supervisor del rea de
desposte sobre el uso adecuado de
las herramientas de trabajo.
¢El proceso demanda altas cantidades de
material? X
5. PREPARACION Y HERRAMIENTAS
RESPUESTA
PREGUNTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
Si NO [N/A
¢Se puede mejorar la preparacion? X
¢Las herramientas utilizadas son las
apropiadas? X
¢Se estan  utilizando las  mejores
herramientas de mano? X
Implementar  capacitacion  por
) o parte del area de salud ocupacional
(;L0§ trabajadores, cqnocen las condiciones junto con el supervisor del area de
de ajuste de las maquinas para cada proceso? X desposte sobre el uso adecuado de
los equipos de trabajo.
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PREGUNTA

RESPUESTA

OBSERVACIONES

ALTERNATIVAS

Sl NO [N/A
¢Podria utilizar otras herramientas en la
operacion que faciliten el proceso o uso de la X
maquina?
¢Los niveles de inventario de las Es indispensable que se realice un
herramientas son los mas adecuados? seguimiento en cuanto al
X inventario de herramientas
necesarias para la operacion.
(Guantes, petos de malla, cuchillos
etc.)
¢Disminuiria la calidad si se empleara una _ _ _
X corto punzante para cada una de las
actividades de la operacion.
¢Son apropiados los estantes para guardar las
herramientas? X
¢Se utilizan ambas manos en trabajo Los trabajadores usan ambas manos
X

realmente productivo? ¢Con el empleo de
las herramientas actuales?

en cada actividad de la operacion.
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6. CONDICIONES DE TRABAJO

RESPUESTA
PREGUNTA S| NO TN/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
¢La iluminacion es apropiada, segura y Es necesaria més iluminacién por el | Implementar un sistema de
coémoda? X tipo de actividad que se realiza. iluminacion mas amplio en el area
de trabajo.

¢Existen sombras en la estacion de trabajo
que impidan la correcta utilizacion de la
labor? X
¢La temperatura del sitio de trabajo es
excesivamente alta? X
¢La temperatura del sitio de trabajo es El proceso lo requiere
excesivamente baja? X
¢Se puede ajustar la temperatura al valor de Debido a la inocuidad del producto es
la temperatura ambiente? X necesaria que la temperatura sea baja.
¢La Humedad en el area es la adecuada? X
¢Hay presencia de vapores, gases, humos, El vapor es necesario, debido a que las
polvos, etc. que puedan afectar la salud de | X herramientas y equipos de trabajo se
los trabajadores? les realizan los procesos de

desinfeccion a vapor para retirar

residuos que afectan la inocuidad del

producto.
¢La ventilacion del area es suficiente para El proceso lo requiere
erradicar agentes nocivos? X
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¢Hay presencia de ruidos intermitentes o Debido a las maquinas de empaque y
constantes en el area? X los difusores de temperatura.
¢Se pueden aislar las fuentes generadoras de Reubicar las maquinas en otra area
ruido? X de la planta.

Es importante realizar con més
_ ) ) X frecuencia la limpieza del puesto
¢El nivel de aseo del puesto de trabajo es el de trabajo.
adecuado?
7. MANEJO DE MATERIALES

RESPUESTA
PREGUNTA
Sl NO [N/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
¢Se puede dar mejor uso a los equipos de Capacitaciones
manejo existentes? X
Falta de personal para manipulacion | Contratacién de personal

_ ) ) de la materia prima al &rea de
(,Pued_e evitarse _el oamontonamlento de « almacenamiento o el siguiente
material sobre el piso? proceso.
¢Se estd manejando el material en las
cantidades 6ptimas? X
¢Se puede manejar el material con mayor Realizar charlas sobre el buen
seguridad? X manejo y cuidado del producto.
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¢Es posible apilar el material a mayor altura Se realiza mediante estibas y traspale
usando equipo mecanico o automatizado? X
Falta de capacitacion del uso de los
¢Han ocurrido lesiones por manejo de | X equipos de trasporte del material y
materiales? verificar la forma como lo usan los
trabajadores.

¢Se puede estibar el material?

X
¢Podrian  cambiarse de lugar los La actual es la mas adecuada
almacenamientos para reducir la
manipulacion vy el transporte de materiales? X
8. DISTRIBUCION DE PLANTA

RESPUESTA
PREGUNTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS

SI NO [N/A
¢El tipo de distribucion utilizado es
conveniente? X
¢Ladistribucion existente permite el acceso
visual a las estaciones de trabajo sobre las | X
que se requiere control?
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A largo plazo se podria mejorar la
distribucion del area de trabajo,
. o : debido a que existe un contraflujo
¢Se puede mejorar la distribucion existente? q . J
X de materia prima y personal que
dificulta el acceso y no es la
adecuada para el proceso.
¢El operario realiza gran cantidad de Las areas de trabajo se encuentran a
desplazamientos entre una estacién y otra? X largas distancias (almacenamiento),
debido a la distribucién de la planta.
¢Se gasta mucho tiempo en los Transporte a almacenamiento, es
desplazamientos  del  operario entre | X tiempo muerto que podria mejorar la
estaciones? productividad de la operacion.
¢Se presentan frecuentemente cuellos de Falta de personal para realizar
botella en este proceso? X actividades del proceso.
10. ECONOMIA DE MOVIMIENTOS
RESPUESTA
PREGUNTA BSERVACIONE ALTERNATIVA
GU 5| NO TN/A OBS CIONES S
¢ Trabajan ambas manos simultadneamente? Es necesaria para el proceso.
X
;Cada mano efectta los menores
movimientos posibles? X
¢ Los alcances son convenientes? X
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¢El sitio de trabajo y los equipos estan
disefiados de acuerdo a las dimensiones
antropomeétricas del operario?

Debido al tipo de actividad las
dimensiones del puesto de trabajo no
son las mas adecuadas para el
trabajador.

¢Se encuentran las herramientas y los
materiales cerca y enfrente del trabajador?

¢Es posible facilitar los movimientos del
trabajador?

¢El trabajador trabaja con pies y manos al
mismo tiempo?

Es necesaria para el proceso.

¢El  trabajador utiliza continuamente
movimientos curvos?

La actividad lo requiere.
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Anexo L Lista de chequeo Proceso Porcionado

ANALISIS LINEA DE PRODUCCION

NOMBRE DEL PROCESO: PORCIONADO

1. OBJETIVO DEL PROCESO

RESPUESTA
PREGUNTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS

Sl NO [ N/A

¢Son realmente necesarios los elementos Cada uno de los elementos es

del proceso? indispensable para el cumplimiento
X del proceso.

¢Algunos elementos se pueden Eliminar, Cada actividad esta predeterminada

combinar o reemplazar por otra? para que sea Unica e indispensable

X para el proceso.
¢Los elementos del proceso le agregan
valor al producto Final? X
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PREGUNTA RESPUESTA
OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
SI NO | N/A
¢Algunos de los elementos del proceso se Debido a que cada actividad del
puede realizar en otro momento? proceso depende una de la otra, es
X indispensable que se realicen segln

la secuencia establecida.
¢El  proceso se puede realizar
simultaneamente con otro? N
¢Algun elemento se realiza para corregir Se realiza verificacion del Se deberia implementar una
una ejecucion inapropiada de un elemento cumplimiento de las verificacion durante el proceso y
anterior? X especificaciones establecidas por el no hasta el final del proceso.

cliente.
¢El proceso se realiza para facilitar el Debido a que es una linea
desarrollo de un proceso siguiente? (Se productiva el proceso es una
Justifica? x secuencia, es decir para la

ejecucién de cualquier actividad
del proceso se requiere de la
anterior.
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RESPUESTA

PREGUNTA
SI NO | N/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
Es importante porque con el inicio
¢Podrian los elementos hacerse con varios X de este proceso se garantiza la
trabajadores de forma simultanea? inocuidad del producto.
¢El proceso es importante para la
satisfaccion del Cliente? X
2. TOLERANCIA Y ESPECIFICACIONES
PREGUNTA RESPUESTA
OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
Sl NO |N/A
Se deberia cambiar el grosor de
¢Son necesarias el acabado y otros | X film del empaque que se estd
requisitos de éste proceso? utilizando, con el fin de evitar Ia
pérdida de vacio del empaque.
¢Son necesarios el acabado y otros
requisitos del proceso anterior?
Es trascendental que se cumplan los
acabados ya establecidos para este
X proceso.
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¢Son necesarios el acabado y otros
requisitos del proceso siguiente?

Son necesarios para cada una de los
procesos.

X
RESPUESTA
PREGUNTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
Sl NO ([N/A
¢Son las tolerancias adecuadas para el Tener en cuenta los requisitos
corte? Se debe tener en cuenta la manera | del cliente en cuanto a la manera
como se deben limpiar los cortes. como se requiere que sea su

X proceso  productivo 'y su

presentacion y realizar un

proceso de inspeccion mas

efectivo que garantice la

inocuidad de la materia prima.
¢Hay demasiados rechazos?

X En algunas  ocasiones las | Se debe realizar una mejora en
especificaciones hacen que el | la verificacion de la operacion,
proceso sea un poco mas demorado. debido a que la cantidad de

devoluciones son altas
¢Se estan utilizando los procedimientos
y métodos de inspeccion ideales?
X

136




3. MATERIALES

PREGUNTA RESPUESTA
3| NO TN/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS

¢Es posible utilizar materia prima mas

facil de procesar? X

¢ Es posible hallar un mejor proveedor para Evaluar la posibilidad de

las herramientas? buscar otro proveedor para que

% en caso de algun inconveniente

de incumplimiento.

¢El desperdicio de la materia prima Los desperdicios pueden  ser

generado en el proceso se aprovecha en | X enviados para cooker o para

otra? reproceso

¢Se pueden estandarizar los tamafos y

formas de la materia prima utilizada en la X

produccion?

¢Podria el cliente adelantar la cantidad del Realizar una mejora en la

siguiente pedido antes de la elaboracion programacion de la produccion,

del producto para mejorar su uso y X con el fin de obtener datos

disminuir los desperdicios? exactos que especifiquen la
cantidad y el dia para el cual se
requiere el producto.

¢Se altera la materia prima y/o producto | X

con el almacenamiento?

137




4. SECUENCIA'Y PROCESO DE MANUFACTURA

RESPUESTA
PREGUNTA S| NO |N/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
Debido a que la operacion manual es A mediano y/o largo plazo se
» i necesaria. deberia comprar un maquina de
g,L{a opera(,:lo_n se puegle ejecutar de mane,ra X empague de uso exclusivo para
mas. econdémica mediante el uso de algun el area, debido a que para
equipo? algunos productos es necesaria
otra diferente a la existente y se
debe espera a que la otra
operacion termine la
produccién para luego ser
utilizada, por lo tanto se
presenta un cuello de botella
que retrasa la produccion.
¢Es la secuencia de Operaciones la mejor | X La secuencia de las actividades en el
posible? proceso es la ideal para el
cumplimiento de la linea de
produccion.
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¢Al modificar el proceso se generan Debido a que se encuentran
efectos perjudiciales sobre el resto del establecidas cada wuna de las
proceso? X actividades para garantizar el éxito
del proceso.
¢ Existe abundancia del Trabajo Manual? X Es necesario para el proceso
¢Se puede mecanizar el trabajo manual X
existente?
¢Los equipos de trabajo pueden utilizarse | X Es importante mantener el buen
de una mejor manera? estado de los equipos.
¢El proceso se puede considerar peligrosa? | X
5. PREPARACION Y HERRAMIENTA
RESPUESTA
PREGUNTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
Sl NO [N/A
A mediano y/o largo plazo se
X deberia realizar la compra de

¢Se puede mejorar la preparaciéon?

maquina de empaque para uso del
area de porcionado con el fin de
disminuir el  tiempo de
produccién.

139




¢Las herramientas utilizadas son las
apropiadas?

¢Se estan utilizando las mejores
herramientas de mano?

¢ Los trabajadores conocen las condiciones
de ajuste de las maquinas para cada
operacion?

Falta de capacitacion

Implementar un programa de
salud ocupacional junto con el
area de mantenimiento y el
coordinador de porcionado, en el
cual se realice una correcta
induccidn en cuanto al manejo de
herramientas y equipos de trabajo
que protejan la integridad del
operario.

¢;Los niveles de inventario de las
herramientas son los mas adecuados?

Se necesitan mas herramientas y
repuestos

Al momento de realizar el pedido
en cuanto a herramientas, es
importante pedir cierta cantidad
de mas con el fin de manejar un
stock en caso de imprevistos.

¢Disminuiria la calidad si se empleara una
herramienta mas barata?

¢Son apropiados los estantes para guardar
las herramientas?

Se encuentran en un lugar de facil
acceso
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¢Se utilizan ambas manos en trabajo
realmente productivo?

La actividad requiere del uso de
ambas manos

6. CONDICIONES DE TRABAJO

PREGUNTA

RESPUESTA

Si

NO

N/A

OBSERVACIONES

ALTERNATIVAS

¢La iluminacion es apropiada, segura y
coémoda?

Se requiere de una mejora en el
sistema de iluminacion del éarea
de porcionado.

¢Existen sombras en la estacion de trabajo
que impidan la correcta utilizacion de la
labor?

¢La temperatura del sitio de trabajo es
excesivamente alta?

¢La temperatura del sitio de trabajo es
excesivamente baja?

El proceso lo requiere.

¢Se puede ajustar la temperatura al valor
de la temperatura ambiente?

La inocuidad del producto requiere
de un temperatura baja.

¢La Humedad en el area es la adecuada?

¢Hay presencia de vapores, gases, humos,
polvos, etc. que puedan afectar la salud de
los trabajadores?

¢Hay presencia de ruidos intermitentes o
constantes en el area?

Debido a los difusores que regulan la
temperatura del area de trabajo.
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¢Se pueden aislar las fuentes generadoras
de ruido? X
Es necesario que cada cierto
_ ) ) intervalo de tiempo se realice una
¢El nivel de?aseo del puesto de trabajo es N adecuada limpieza del puesto de
el adecuado’ trabajo, con el fin de garantizar la
inocuidad del producto.
7. MANEJO DE MATERIALES
RESPUESTA
PREGUNTA
Sl NO ([N/A OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
¢Se puede reducir el tiempo destinado a
recoger el material? X
Asignar personal que se encargue
¢Puede evitarse el amontonamiento de | X de la correcta ubicacion de la
material sobre el piso? materia prima durante el
proceso.
¢Se estd manejando el material en las
cantidades 6ptimas? X
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¢Es posible apilar el material a mayor
altura usando equipo mecénico o Es necesario que se asignen
automatizado? estibas y un traspale al area de
X porcionado con el fin de
disminuir tiempos de espera para
traslado de producto.
¢Han ocurrido lesiones por manejo de
materiales? X
¢Se puede estibar el material? La operacion lo requiere, debido a
X las grandes cantidades de producto
que se transporta del sitio de
produccion al area de
almacenamiento
8. DISTRIBUCION DE PLANTA
RESPUESTA
PREGUNTA OBSERVACIONES ALTERNATIVAS
Sl NO |N/A
¢El tipo de distribucion utilizado es Para las condiciones de la empresa
conveniente? X
¢La distribucion  existente permite el
acceso visual a las estaciones de trabajo | X
sobre las que se requiere control?
¢El operario realiza gran cantidad de Solo  hacia el area  de
desplazamientos entre una estacion y otra? | X almacenamiento
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¢ Se presenta gran cantidad de cruces en los Debido a que la distribucién de la
desplazamientos de  personas y/o planta no es la mas adecuada.
materiales? X
¢Se puede realizar la operacion en otra
area para ahorrar costos y/o manejos? X
X Debido a que se comparte una | Es necesario elaborar un
¢Se presentan frecuentemente cuellos de maquina de empaque con otra area, | programa de mantenimiento
botella en este proceso? y a las paradas por mantenimientode | preventivo con el fin de
maquinaria disminuir estas paradas.
¢Hay espacios libres sin utilizar en la
planta? X
¢Hay demasiada  frecuencia de
desplazamiento en este proceso? X
9. ECONOMIA DE MOVIMIENTOS
RESPUESTA
PREGUNTA BSERVACIONE ALTERNATIVA
GU 5 NO TN/A OBS CIONES S
¢ Trabajan ambas manos simultaneamente? La actividad lo requiere
X
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¢La utilizacion de las manos es efectiva?

¢ Los alcances son convenientes?

¢El sitio de trabajo y los equipos estan
disefiados de acuerdo a las dimensiones
antropomeétricas del trabajador?

Falta de espacio y contraflujo de
personal y materia prima.

Ampliar aéreas de trabajo para
mejorar las dimensiones
antropomeétricas del trabajador.

¢Se encuentran las herramientas y los
materiales cerca y enfrente del trabajador?

¢El trabajador trabaja con pies y manos al
mismo tiempo?

La actividad lo requiere

¢El trabajador utiliza continuamente
movimientos curvos?

La actividad lo requiere
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