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RESUMEN EJECUTIVO

Las empresas que operan en el siglo XXI enfrentan muchos desafios clave, que
incluyen la rentabilidad, la competitividad, la globalizacién, la velocidad del
cambio, el crecimiento econdmicoy la tecnologia, limitados por una baja capacidad
de produccién a causa de la falta de mejora en sus procesos y hacerlos mas
eficientes y estandarizandolos, por lo cual en el presente trabajo de investigacion se
desarrolla un estudio de tiempos y movimientos en el centro de faenamiento E.T “

Elina Torres” en los procesos de produccién de la linea bovina.

El estudio se basa en la descripcion de las actividades del proceso de faenamiento
a través del desarrollo de diagramas de procesos, asi también se realiza el estudio
de tiempos analizando el factor de desempefio, el nimero de muestras y los
suplementos para establecer los tiempos estandar del proceso productivo y
determinar la capacidad de produccién, para validar las mejoras mediante el

software FlexSim.

Como resultado se obtuvieron los tiempos estandar de cada proceso desde el bafio
de desinfeccion hasta la embarcacion estableciendo un tiempo estdndar de 5.64
minutos en el proceso de desangrado equivalente a una capacidad de produccion

semanal instalada de 425 reses faenadas

Por lo tanto, se determind que los procesos cuentan con actividades que no agregan
valor que estan generando a la falta de orden, limpieza generando tiempos muertos
por buasqueda de materiales, ademas de un inadecuado balanceo de lineas de
produccién manteniendo puestos de trabajo con tiempos improductivos, por lo

tanto, se establecen mejoras como: aplicacion de 5s y balanceo de lineas.

Al simular la situacion actual y propuesta se observa que existe un incremento de
96 reses semanales, que representan un 22.59% de mejora, adicionalmente se logra
una eficiencia de todos los procesos con un 92% en promedio eliminando
actividades que no agregan valor y también el tiempo improductivo, estableciendo
instructivos de trabajo como parte de control de mejoras.

Palabras clave: Tiempos, simulacidn, instructivos

XVii



ABSTRACT

Businesses operating in 21st century are face many key challenges, including
profitability, competitiveness, globalization, speed of change, economic growth,
and technology, constrained by low production capacity due to lack of upgrading.
and standardization of the processes, for which in the present research work a time
and motion study is developed at slaughterhouse E.T "Elina Torres™ in production
processes of its bovine line.

Study is based on the activities of the slaughter process description through process
diagrams development, as well as the time study analyzing performance factor,
number of samples and supplements to establish standard times. production process
and determine the production capacity, to validate the improvements through the

FlexSim software

As a result, standard times of each process were obtained from the disinfection bath
to the boat, obtaining a standard time of 5.64 minutes in the bleeding process,

equivalent to an installed weekly production capacity of 425 slaughtered cattle.

Therefore, it was determined that processes have activities that do not add value
that are directed to the lack of order, cleaning, generating downtime due to the
search for materials, in addition to an inadequate balancing of production lines,
having workstations with unproductive times, therefore, improvements such as:

application of 5s and line balancing are established.

When simulating the current and proposed situation, it is observed that there is an
increase of 96 cattle per week, which represents a 22.59% improvement, in
addition, an efficiency of all processes is achieved with 92%, eliminating activities
that do not add value and also unproductive time establishing work instructions as

part of improvement control.

Keywords: Times, simulation, instructions
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INTRODUCCION

A nivel mundial, las organizaciones de hoy se ven afectadas por todo tipo de
problemas en los que se incluyen los cuellos de botella, tiempos de inactividad, las
empresas han desarrollado la busqueda de formas de resolver este tipo de problemas
[1], a través de estudios de tiempos y movimientos, para determinar su capacidad
actual e identificar ciertas actividades que no agregan valor para poderlas eliminar
y poder estandarizar los procesos en base a dichas mejoras [2].

Para satisfacer las necesidades de las organizaciones y generar competencias es
necesario la mejora continua de los procesos y estandarizarlos, especialmente en
términos de produccién, ya que una fabrica tiene como objetivo satisfacer las
necesidades del mercado [3]; Para medir la capacidad de cada linea de produccion
en la fabrica, las personas necesitan dicha estandarizacion, para establecer
estandares de produccion y el méaximo rendimiento logrado, y de manera similar
para medir, controlar y mejorar los estdndares y el desempefio real. Para
estandarizar la linea de produccion, es necesario partir desde la realizacion de
diagnosticos de la linea o estudios de tiempo y movimiento de los mismos, para
medir su productividad en diferentes aspectos [4]. Con el estudio del tiempo y el
movimiento ayuda a descubrir la causa de la debilidad productiva, y buscando asi
soluciones para ser eficientes [5].

El estudio de tiempos y movimientos es la técnica més utilizada para superar las
deficiencias del trabajador y el aumento de la productividad, en la cual tiene como
objetivo mejorar la productividad, la seguridad y los elementos no deseados que
pueden afectar la calidad de la productividad. Un estudio de tiempos consiste en
determinar las horas requeridas para completar un proceso, actividad, tarea o paso
en particular [1].

En la industria de faenamiento en el Ecuador [6], se ha observado la inexistencia de
estudio de tiempos y movimientos afectando a la capacidad de produccion, por lo
tanto, es necesario identificar las actividades que no agregan valor y establecer

mejoras que a largo plazo cumplan con la demanda del mercado actual.



El presente proyecto de investigacion tiene la necesidad de mejorar la productividad
en el rea de faenamiento bovino; el principal problema radica en la existencia de
actividades que no agregan valor y estaciones de trabajo mal niveladas, por lo cual
es necesario realizar el estudio de tiempos con la finalidad de estandarizar las

actividades, para lo cual se emplea en este estudio los siguientes capitulos:
Capitulo I:

En este capitulo trata acerca del marco tedrico, en el cual se desarrolla la
investigacion bibliogréafica sobre diversos conceptos con estudios relacionados para
comprender la naturaleza de la investigacion y detallar los métodos empleados en

relacién al estudio de tiempos y movimientos en empresas de faenamiento.
Capitulo 11:

En este capitulo, se describe los materiales y los métodos a ser empleados para la
recopilacion y procesamiento de informacion, asi también la poblacion y muestra

de estudio.
Capitulo I1I:

Este capitulo contiene el desarrollo del proyecto de investigacion desde la
descripcion de la empresa hasta el planteamiento de las propuestas de mejora y su
validacion, mediante la representacion grafica del proceso y la realizacion del
estudio de tiempos, ademas se presenta la simulacion con el software FlexSim para

la validacion de los resultados.
Capitulo 1V:

En el capitulo 1V, se establece las conclusiones y recomendaciones del proyecto de

investigacion.



CAPITULO I.-MARCO TEORICO
1.1 Tema de investigacion

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL CENTRO DE
FAENAMIENTO E.T “ELINA TORRES” EN LOS PROCESOS DE
PRODUCCION DE LA LINEA BOVINA.

1.2 Antecedentes investigativos

Las exportaciones mundiales de carne bovina en el afio 2021 han incrementado un
1,1 % con respecto al afio 2020, equivalentes a una produccién de 12 millones de
toneladas [6]; China, Republica Islamica de Iran, el Reino Unido, Republica de
Corea y Emiratos Arabes Unidos son los paises que mayormente consumen dicho
producto, ocasionando una gran demanda en los paises latinoamericanos y
europeos, y sus industrias no logran cumplir al 100% la demanda local y nacional
por falta de procesos &giles y controlados que les permita ser competitivos en el

comercio exterior [3].

A pesar del significativo incremento de importaciones de carne principalmente por
China, se han presentado dificultades econdmicas relacionadas con el virus que
aparecio en el afio 2019 conocido como COVID-19, causando una reduccion de la
demanda debido a los obstaculos logisticos, disponibilidad limitada de divisas en
algunos paises importadores de carne, delimitando la demanda mundial,
provocando que los precios internacionales de la carne disminuyeran [6]. El
descenso se registra en la carne de cerdo, seguido de las carnes de aves, bovino y
ovino, por lo que las industrias de faenamiento estan bajo presion en busca de
soluciones internas que les permita seguir en el mercado a traves de la reduccion de
costos operativos relacionados directamente en la eliminacion de actividades que

no agregan valor.

A nivel latinoamericano, el esquema de comercializacién de carne de ganado
bovino se ha visto afectado por la forma erronea de procesamiento Yy
funcionamiento de las empresas de sacrificio animal causando una mala calidad en

la carne, debido a los altos tiempos de procesamiento y traslado del ganado con
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lapsos que superan las 12 horas, provocando que los animales se golpeen y
presenten moretones de color negro en la carne, por lo tanto, dichas areas no son
consumidas y causan pérdidas econdémicas; en referencia a lo expuesto es necesario

la estandarizacion de las actividades y los tiempos de procesamiento [7].

La mayor parte de los camales latinoamericanos, ya sea en la unidad de produccion
primaria, establecimientos de sacrificio, empresas industrializadas que procesen,
empaquen o refrigeren los productos de origen animal para consumo humano
requieren de certificaciones sanitarias reguladas por el pais de localidad, para
mantener la competitividad de sus productos, asegurando la participacion y
permanencia en el mercado, por lo que son necesarios los controles en cada proceso
de la cadena alimentaria con la finalidad de evitar riesgos de: contaminacion, déficit
de produccion, inventario excesivo, tiempos altos de procesamiento, errores de los
operarios y accidentes ocupacionales [8], por medio de la aplicacion de
documentacién de instructivos y procedimientos relacionados al sistema de Buenas
Précticas de Produccion (BPP), Buenas Précticas de Manejo o Manufactura (BPM),
Anélisis de Riesgo y Puntos Criticos de Control (HACCP), caso contrario se veran

afectadas las empresas por la pérdida de mercado y marca [4].

Al tratarse de mercados muy competitivos en cuanto al faenado y procesamiento de
carne, el mejoramiento continuo de las empresas es fundamental para lograr
mantenerse en el mercado. Por esta razon industrias de Chile, se han visto en la
obligacion de implementar métodos de mejora continua para diferenciarse y
aumentar el valor de sus productos como Six Sigma para el control de calidad, Lean
Manufacturing para reduccién de actividades que no agregan valor, TOC (Teoria
de restricciones) en las cuales busca explotar el cuello de botella logrando asi una
mayor capacidad de produccion [2]; dichas metodologias se basan principalmente
en el estudio de tiempos y movimientos de sus procesos para conocer de forma
especifica sus actividades y la duracion; gracias a este tipo de analisis es posible
optimizar procesos y flujos de trabajo, influyendo directa y positivamente en la
rentabilidad [9].

En el Ecuador, camales de la region costa sefialan la existencia de problemas de
produccion por la falta de capacitacion de los trabajadores sobre su correcta

operacion dentro de la linea de faenamiento, generando cuellos de botella y retrasos
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en los pedidos locales, ademéds no se cuenta con mediciones de tiempos de
produccion que contribuyan a mejorar la eficiencia de los procesos dentro de los
GADs, por tal motivo no existe un correcto control de la produccion en cuanto a
tiempos estandar de ejecucion de tareas, causando errores en la planificacion de
pedidos y haciendo que en ocasiones los colaboradores realicen un mayor esfuerzo
para el desarrollo de sus actividades, por lo que es necesario nivelar la carga de
trabajo, considerando el factor de desempefio y suplementos necesarios para la

ejecucion de las tareas [10].

En el centro de faenamiento de Latacunga actualmente sacrifican un promedio
diario de 30 bovinos, 20 porcinos y 10 ovinos, durante la jornada laboral de 8 horas
en los cinco dias a la semana, los tiempos de realizacion del proceso tienden a ser
variables, y sin estandarizacion de tiempos de las actividades de faenamiento. La
eficiencia en la entrega del producto faenado depende estrictamente del proceso,
por lo tanto, cuando las actividades no se realizan en el tiempo estipulado, generan
retrasos en la entrega de los pedidos y pérdida de clientes, los cuales optan por
acceder a los mataderos clandestinos porque tienen un precio mas barato, por tal
motivo es necesario la optimizacion de los procesos para cumplir con la demanda

actual y captar mayor cantidad de clientes [11].

Las plantas de faenamiento de ganado bovino (camales), que se encuentran
instaladas en los diversos cantones del pais, no guardan un estandar en su disefio,
como tampoco en la tecnologia de la que hacen uso [3] [11]. En el caso particular
del Centro de faenamiento E.T “Elina Torres” ubicado en el cantdn Tisaleo cuenta
con todos los permisos de funcionamiento de Agrocalidad, sin embargo se ve
afectado por el incumplimiento a la demanda de sus clientes; con el fin de eliminar
este problema, la empresa municipal debe mejorar considerablemente su
operatividad, a través de una adecuada programacion de la produccién de corto
plazo, para lo cual se requiere desarrollar un estudio de tiempos y movimientos;
actualmente a los clientes se les entrega cupos diarios para el faenamiento, sin un
estudio previo, subutilizando la capacidad de produccion de la planta; de tal forma
que es necesario establecer tiempos estandar de produccién como tambiéen
instructivos que permitan desarrollar de mejor manera el trabajo, y en un futuro este

estudio pueda contribuir a realizar una correcta planificacion de la produccion.



El estudio del tiempo y el movimiento es una herramienta que se utiliza para
determinar el tiempo estandar de cada operacion que constituye cualquier proceso,
asi como para analizar los movimientos que son realizados por parte de un operario
para llevar a cabo dicha operacion [5], por lo cual las industrias tanto de
faenamiento como de procesamiento de carnicos buscan que no exista tiempos

improductivos afectando la economia de la organizacion.

Un estudio desarrollado en la empresa INCUBANDINA S.A., sefiala que la
organizacién no cuenta con tiempos estandares para la planificacion de su trabajo,
causando perdidas de clientes por incumplimiento de pedidos en sus productos de
carne, por lo cual busca mejorar sus procesos de faenamiento, a través de la
aplicacion del estudio de tiempos y movimientos, logrando determinar que su
tiempo de produccion es de 8,37 horas, con una eficiencia de 69,2%, por lo que
sefiala que el trabajo no se encuentra adecuado debido a la descoordinacion del
trabajo, pues a traves de la propuesta de trabajo se logré minimizar las actividades
que no agregan valor tendiendo un tiempo de 5,79 horas de produccion con una
eficiencia de 82,7% en la linea de faenamiento [12].

Por otra parte, una investigacion desarrollada en la linea de faena de un matadero
frigorifico de Chile, se basé en analizar las lineas de produccion industrial, en la
cual desarrolla un enfoque de maximizacion del rendimiento, identificando las
entradas y salidas del proceso determinando la despreocupacion de la vision
sistematica en cuanto a las unidades operativas biomecénicas compuestas por los
trabajadores, pues ha llevado con el tiempo a la creacidn de accidentes debido a las
evaluaciones de rendimientos individuales de las lineas de produccién, las cuales
son asociadas a cuellos de botella del proceso, por ende se emplea el estudio de
tiempos y movimientos para mantener un equilibrio de esfuerzos, movimientos,
descansos y otras actividades sometidas a los trabajadores por medio de la
redistribucion de tareas y balanceo de cargas de trabajo, en la cual se enfatizo en la

reduccion del tiempo de ciclo y logrando mejorar tanto la fluidez del proceso [13].

La mejora de procesos no solo se refleja en la utilidad econdémica sino también en
los trabajadores, por tal motivo es esencial determinar los limitantes de produccion
para mejorar, en el caso del Camal Municipal de Santo Domingo de Tsachilas, se

desarrolla la implementacion de una propuesta de mejora en el faenamiento bovino

6



y porcino, en la cual se emplea la metodologia de estudio de tiempos y movimientos
actual y propuesto; para ello se realiza la toma de tiempos desde el proceso de
aturdimiento de los animales hasta el ingreso de las canales a las camaras de
refrigeracion, logrando una reduccion del tiempo de faenado de ganado bovino en
los ciclos de: corte de patas y cabeza, pre descuerado y descuerado, eviscerado,
finalmente corte y limpieza de la canal, denotando un incremento de las
horas/hombre netas de 7,05 a 7,80 horas. La productividad en bovinos y porcinos
se incrementd de 0,79 a 1,09 bovinos/ horas-hombre y 1,17 a 1,40 porcinos/horas-
hombre respectivamente. Se obtiene un ahorro en los tiempos de faenamiento, lo

que refleja mayor rentabilidad econémica y productividad [14].

Los procesos flexibles y de rapida ejecucién es importante al igual que la calidad
de sus productos carnicos, por lo cual diversos estudios [15], sefialan la utilizacion
de metodologias para lograr la eficiencia y calidad deseada, por lo que uno de ellos
es preservar la calidad en funcién al analisis estadistico con pruebas de laboratorio
en las carnes y brindar seguridad del consumidor e incremento de clientes, se
determind que la contaminacion se produce desde el matadero, transporte de las
carnes, y los sitios de expendio de las carnes, debido principalmente a que no
respetan las normas higiénicas vigentes y realizar un manejo inadecuado de las
carnes [15][15], por lo que se propone métodos de inspeccion para determinar las
causas esenciales y corregirlos; por otra parte se han observado la utilizacion de la
metodologia TOC o teoria de restricciones basandose en el estudio de tiempos
inicial y determinando los cuellos de botella para explotarlos, la cual se emplea el
uso de software de simulacién FlexSim para verificacion de las soluciones

administrativas en incremento de capacidad con horarios extendidos [16].

Al determinar las capacidades de produccién en la industria de faenado, se opta por
soluciones de reduccién de tiempos por medio de la incorporacion de maquinaria,
las mismas que logran una mayor velocidad del proceso y menos errores
ocasionados por los operarios [17]; por otra parte en el caso de la falta de recursos,
las organizaciones han optado por metodologias como Lean Manufacturing [18],
que permite realizar mas productos en menos tiempo mediante herramientas como:
SMED, Kanban, Just in time, 5’s con un enfoque en la eliminacion de actividades

gue no agregan valor a través del analisis inicial con un VSM, permite determinar



las falencias del sistema y aplicar las mejoras, las mismas que han sido de gran
beneficio econdmico y eficiencia en los tiempos de operacion [19].

Fundamentacion tedrica

Estudio de métodos

El estudio de métodos se determina mediante una investigacion sistematica de todas

las tareas, herramientas y materiales que son utilizadas dentro del proceso.

Toda tarea se puede subdividir en diversas actividades, dando un mejor
entendimiento a la ejecucion de una tarea, con la finalidad de encontrar un método

operativo para todo lo que se encuentra inmerso en la ejecucion del proceso.
Objetivos del estudio de métodos
Los objetivos mas relevantes del estudio de métodos son:

1. Aplica métodos sencillos y eficientes

2. Redisefio de las instalaciones de la empresa, taller y puestos de trabajo
3. Reducir movimientos innecesarios
4,

Hacer que el trabajo sea mas facil, rapido y seguro
Estudio del trabajo

El estudio de trabajo mediante la organizacién de las tareas busca incrementar la
productividad de la empresa o fabrica, por ende, al ser un proceso sistematico tiene
que cumplir con los factores que influyen en la eficacia del proceso, ese método es
el més optimo al momento de establecer normas en las cuales se basara la

planificacion y el control de la produccion.
Técnicas del estudio del trabajo

Se encuentra fuertemente relacionada el estudio de métodos y la medicién del
trabajo, el estudio de métodos se basa en la disminucion del contenido de las tareas.
La medicion del trabajo se basa en investigar dentro del proceso tiempos
improductivos, de tal forma establecer tiempos para llevar a cabo de una mejor

manera la ejecucion de las operaciones.



En la Figura 1 se establece las técnicas de estudio.

Estudio de métodos
Para simplificar la tarea v
establecer método mas econdmicos

Estudio
de
trabajo

Medicion del trabajo
L——} Para determinar cuanto tiempo
deberia insumirse en llevar a cabo

\ 4

Mayor
productividad

Fig. 1 Diagrama del estudio de trabajo [20].

Procedimiento basico para el estudio del trabajo

Para realizar un correcto estudio de trabajo se debe seguir un nimero determinado

de pasos los cuales se detallan a continuacion.

e Seleccionar: el trabajo o proceso a estudiar, se analiza el criterio de la
seleccidon del trabajo tomando en cuenta factores humanos y econémicos.

e Registrar: se debe observar de forma directa el ciclo de trabajo, recabando
datos relevantes del proceso para su posterior analisis.

e Examinar: los datos registrados segun la actividad y su orden de ejecucion,
como también los medios empleados.

e Establecer: el sistema mas econémico, basandose en las circunstancias y
las técnicas de gestion, asi como en las ideas de los diferentes especialistas.

e Evaluar: los resultados arrojados con el nuevo método comparando con el

e Definir: la nueva metodologia a implantar y presentar ya sea escrito 0
verbal a todo el personal que este inmerso en él,

e Adiestrar: se capacita al personal con el nuevo tiempo fijado para que el
nuevo método funcione, logrando.

e Controlar: continuamente los resultados obtenidos comparandolos con los

objetivos planteados para validar su funcionamiento.



Métodos de trabajo

En el método de trabajo se debe registrar la informacion de las todas las actividades
existentes del trabajo a estudiar, las actividades deben ser registradas con exactitud

para el éxito del método, del cual se basara para implementar el nuevo método.

Normalmente al momento de registrar informacion se lo realiza por escrito motivo
por el cual se crearon técnicas e instrumentos de anotacion, para la consignacion de
la informacion detallada con precisién, los mas comunes son los diagramas y los
graficos, en la figura se observa los diagramas y herramientas de un estudio de

tiempos.

Cursograma sinoptico
del proceso

Cursograma analitico

del operario, material
V Magquinaria

A) Graficos que indican
la sucesion de los hechos
Diagrama Bimanual

Diagrama de
Grificos v B) Graficosconescala  actividades multiples
diagramas de tiempos

Simograma

Fig. 2 Diagramas y herramientas del estudio de métodos [20].

Simbolos y lenguaje empleados en diagramas de proceso

Se implementan diagramas simplificados con la finalidad de ayudar al estudio de
los procesos, estos se ayudan de simbolos y lenguajes que se encuentran
estandarizados, con los cuales se facilita la descripcion secuencial de las tareas para
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la obtencion de un producto, ASME (Sociedad Americana de ingenieros
mecénicos) propuso Yy publico el lenguaje y simbolos que hoy en dia son utilizados

por su facilidad de comprensién [20].

Tabla 1 Simbolos de representacion de un trabajo segin ASME [11].

Nombre Simbolo Descripcion

Inicio 0 Término Indica el principio o el fin del flujo

Operacion Realiza o produce

Transporte Movimiento del material

Espera o demora Trabajo suspenso

Almacenamiento Resguardo o dep6sito de un producto

Actividad

i Operacion combinada con inspeccion
combinada

o sivel]

Inicio o termino: Indica el principio o el fin del flujo, se refiere a una accion o
lugar, ademaés es utilizado para indicar a una persona o unidad administrativa que

recibe o da informacion.

Operacién: sefiala las principales actividades de un proceso, por lo que la materia

0 pieza se modifica durante la operacion.
Inspeccion: verificacion de la calidad y cantidad del producto en proceso.

Transporte: movimiento o traslado del operario, materia y equipos de un sitio a

otro

Espera o demora: sefiala pausa en el desarrollo de las actividades, por ejemplo,
actividad suspendida entre operaciones continuas, oh olvido momentaneo del

objeto hasta su requerimiento.

Almacenamiento: lugar destinado para la colocacién de los objetos bajo resguardo,

donde ingresa y sale con autorizacion.

Actividad combinada: sefiala que dos 0 mas actividades son realizadas al mismo

tiempo o el operario ejecuta en una misma area de trabajo.
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Obijetivo de los procedimientos gréaficos

Los diagramas de procesos facilitan al entendimiento sistematico del tiempo de
duracion del trabajo o proceso, contienen bastantes detalles al momento de realizar
un analisis para proponer una mejora de los métodos, cada uno de los diagramas de
procesos tiene el objetivo de ayudar con una vision clara del proceso actual, los
diagramas gréaficos son herramientas fundamentales a la hora de presentar ideas

nuevas en busaca de mejora de los métodos en todas sus escalas administrativas.
Gréfica de proceso operativo

La grafica de los procesos operativos indica los pasos de secuencia de todas las
inspecciones, operaciones, tiempos establecidos y los materiales que se ocupan en
el proceso de manufactura, desde el inicio del proceso cuando llega la materia prima

hasta su finalizacién del producto.
Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es un método muy grande que es implementado a nivel de
instituciones destinadas a la manufactura o de servicios., la difusién de este método

se ha dado gracias a su simplicidad y versatilidad.

En si el diagrama de flujo es una representacion gréfica de hechos, relaciones o
situaciones de toda indole que se use simbolos, tiene el objetivo de presentar en
forma clara y sencilla informacion sobre los procedimientos de la organizacién de
una manera facil de comprensién para cualquier persona que desee acceder a la

informacion.

En la Tabla 2, se muestra la simbologia para la representacion grafica de los

diagramas de flujo, la misma que es establecida por la norma ASME.
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Tabla 2 Simbologia gréfica de diagramas de flujo segin ASME [11].

Simbolo Significado Definicion
o Detalla las actividades que son llevadas a
Actividad cabo por las personas involucradas en el
proceso
o Dentro del flujo indica un punto donde
<> Condicion corresponde tomar una decision entre dos
0 més alternativas

Linea direccion | Sefala el sentido del proceso o la

secuencia que sigue el flujo
Representa un documento general que se
| Documento genera, ingresa o sale del procedimiento.
_ Simboliza un enlace o conexion con otra
Pagina hoja diferente, en la que el diagrama de

flujo continua.

Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido registra la informacion de movimiento del producto dentro
de laempresa, dentro del estudio de métodos el diagrama de recorrido es una técnica

muy eficaz y sencilla de aplicar.

Se realiza el diagrama en un plano 2D a escala donde indica el trayecto de los
hechos tanto hacia a tras como a delante del proceso y las areas mas congestionadas
de trafico hasta su finalizacion del producto, facilitando la creacién de una

configuracién del proceso productivo.

| DIAGRAMA DE RECORRIDOS PROCESO ACTUAL |Pintura Electroestatica de productos |

Pintura Liquida

Tanque
lamina negra

Tanque
/z\ @ lamina negra

TK6

=/

Lgado
Productos

Zona alm!cenamben:o

de productos crudos

Almackn de
pintura

ouojei0oqe]

Fig. 3 Diagrama de recorrido [12].
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Diagrama sinoptico del proceso

El diagrama sindptico es una herramienta que registra valores ocultos
improductivos, entre estos estan, distancias recorridas, demoras y almacenamientos
temporales, identificados los elementos improductivos, el investigador puede

establecer medidas para reducirlos, con el objetivo de reducir sus costos.

El diagrama sinoptico utiliza los mismos simbolos del diagrama operativo,
definidos en la tabla ASME que pertenece al conjunto de los simbolos estandar del

estudio de métodos.

Deben ser incluidos dentro del diagrama los tiempos improductivos como los
retrasos y almacenamientos, mientras mayor se a estos tiempos mayor sera el costo

de perdida.

Linea de politubos: Cursograma sindptico actual Politubo 347
Preparaion conos b plitieo(1073Ke) Preparciin Srap (10.77Kz)

1483 min. o Desconar B9 min. o iLf:::fttoL?;:
0.5 min. ° Doz al cono 2.8 min. o Pﬁ;ﬁiﬁ;ﬁp
T.TE min o Moler el cono 2.1 min. ° Mokr ol frrep
05 min ° Bezr &l cono molida 03 min. 4 Bazmral Gorep

Mazzlar al
245 min. o Horap v los

CODs

Extruir sl

35,7 tnin. 10 politubo

1.0 anin. 11\‘ Enrollao

Fig. 4 Diagrama sindptico [13].
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Diagrama analitico

Es un diagrama que indica la trayectoria que tiene un producto dentro del proceso
mostrando todas las actividades pertinentes sefialado con el simbolo que

corresponde a esa actividad.

e Diagrama de operario: diagrama donde se registra todas las actividades que
realiza el operario.

e Diagrama de material: diagrama donde se registra el manejo o
manipulacion del material

e Cursograma de equipo: diagrama donde se registra el funcionamiento y uso

de las herramientas.

Tabla 3 Diagrama analitico [13].

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
HojaN°__ 1 De:_1_ DiagramaN®:_1 [operar. | X [Mater. | [Maqui. | |
Proceso: Pintura Electroestatica RESUMEN
Fecha: Agosto 23 de 2011 siMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. Econ.
El estudio Inicia: Ingreso de productos seccion de pintura 1 Operacion 15] 12 20%
Método: Actual: Propuesto; X__ :> Transporte 2 3| 50%
Producto: L-JS F 4 STYLE 9 12"X12" || Inspeccion 1 | oyl
Nombre del operario: Carlos Mejia D Espera 1 0| 100%
Elaborado por: Yornandy Martinez v Almacenaje 1 1 o)
Tamano del Lote: 1 Total de operaciones realizadas 24,0 | 17,0 | 29%
Distancia total en metros 16,1 7,6 53%
Tiempo min/hombre 52,1 41,9 19%
g 2l =, | o8 SIMBOLOS PROCESOS
5 2 g
= DESCRIPCION DEL PROCESO 2 5 ES
= =] &3
: HEE 1IN A 4
1 |Colocar gancho metalico al producto 1 53| @
2 |Colgar producto en soporte metalico 1 2.0 ¢
3 |Sumergir producto en tanque 1 de lavado 1 2.3 *
4 |Proceso quimico desengrase 1 180,0 *
5 |Sacar producto del taque 1 3.0 ‘
6 |Colocar producto en la cadena de transporte 1 4.3 ‘
7 |Secar productos a 180°C 1 10800 +
8 |Enfriado del producto 1 30,2 ‘\
9 | Transportar producto a cabina de pintura 1 2,5 25,8
10 |Aplicar pintura al producto 1 40,4
11 | Colocar producto cadena de transporte 1 15,7 b\
12 | Transportar producto a horno de curado 1 1.3 12,5 )
13 |Hornear productos a 220°C 1 1080.0 (
14 | Transportar productos a zona de enfriamiento 1 3.8 253
15 |Bajar producto de la cadena de transporte 1 1.8
16 | Inspeccionar producto 1 5.9 T
17 |Almacenar producto pintado 1 7.7] ~®
Tiempo Minutos: 41,9 m 7.612.516,9]s
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Diagrama de procesos hombre maquina

Este diagrama hombre maquina se implementa para el estudio, analisis y mejora de
un puesto de trabajo, el diagrama indica la relacion que existe de tiempos entre el
ciclo de trabajo y la persona, también la relacion con la operacion del ciclo de la
maquina, con el objetivo de utilizar de una mejor manera los tiempos del operario

y la maquina, obteniendo un balance ideal del ciclo del trabajo.

El diagrama hombre maquina finalizado indica claramente los puestos de trabajo
donde existe tiempos ocios del operario y tiempos ocios de la maquinaria, por ende,

estos puestos de trabajo son donde se debe iniciar a cabo las mejoras.
Estudio de tiempos

El estudio de los tiempos y movimientos es la técnica mas utilizada para medir el
trabajo ya que permite llevar un registro del tiempo y duracion de las actividades,
pertenecientes a cada miembro de una tarea, ya establecida anteriormente en

condiciones normales.

Para la implementacion de este método es necesario escoger un operario calificado
que tenga conocimiento, destrezas y aptitudes de la tarea que se requiere analizar.
El analista al momento de realizar el calculo del tiempo debe tener un alto grado de
objetividad y sentido de justicia, ya que se bebe asignar un grado que puede alcanzar

y conservar sin exceso de trabajo.

El estudio de tiempos se lo puede definir también como la técnica implementada
para la toma del tiempo necesario por un trabajador experto, laborando a un nivel

normal ejecuta una tarea dada conforme al procedimiento establecido.
Material fundamental
Para implementar el estudio de tiempos se requiere de ciertos materiales que son:

e Cronometro
e Hojas de observaciones
e Fichas de toma de tiempos

e Flexdmetro para medir distancias
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Fases del estudio de tiempos

En la siguiente Tabla 4, se visualiza las etapas que se de implementar en el estudio

de tiempos y movimientos

Tabla 4 Etapas del estudio de tiempos [14].

Fases para la medicién del trabajo

Seleccionar | Buscar informacion de las tareas del operario y seleccionar el
trabajo que serd motivo de estudio

Registrar Toda la informacion relevante de como se ejecuta las actividades
para descomponerla en elementos

Examinar Los datos registrados de forma critica, verificando si se estan
implementando los métodos més eficaces.

Medir La duracion del trabajo invertido en cada actividad, utilizando el
método y el instrumento apropiado

Calcular La velocidad de ejecucion del trabajo por parte del operario, para
el analisis del tiempo tipo.

Convertir Los tiempos calculados en tiempos normales

Determinar | Los suplementos que se agregaran al tiempo normal del proceso

Definir El tiempo tipo especifico del proceso

Tipo de elementos
Se han dividido los elementos segun las caracteristicas de cada uno.

e Repetitivos: aparecen en cada ciclo de trabajo, por ejemplo, recoger los
elementos de una pieza antes de su operacion de acople.

e Casuales: no aparecen estos elementos en cada ciclo de trabajo, aparecen
en intervalos regulares o irregulares, por ejemplo, pasar los hilos por una
maquina de costura, el elemento casual forma parte de la tarea provechosa
y suma al tiempo tipo establecido del trabajo.

e Constantes: elementos donde el tiempo béasico de operacion es siempre
igual, por ejemplo, aflojar una tuerca, accionar un pedal 0 maquina.

e Variables: Es aquel donde el tiempo béasico de operacién transforma las
caracteristicas del producto en proceso, tales como peso o didmetro, por
ejemplo, lijar madera a mano (varia segun la dureza de la madera), limpiar
el piso (varia segun el area).

e Manuales: son aquellos que son ejecutados por el operador.
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e Dominantes: son aquellos que su tiempo de duracion es mayor que los
demas elementos que se realizan simultaneamente, por ejemplo, hervir agua
mientras prepara los vasos.

e Extrafios: son aquellos que se observan al realizar el estudio y al ser
analizados no agregan valor al proceso, por ejemplo, cepillar una tabla de

madera sin haberla cortado.
Tamario de la muestra

Para obtener el nimero de mediciones que se debe realizar se lo puede determinar

por dos métodos el estadistico y ciclos en el estudio.
Método estadistico

Para llevar a cabo este método se debe realizar un estudio previo con un nimero de
observaciones preliminares con un nivel de confianza del 95.45% y un error del

mas menos 5%, como se observa la ecuacion 1.

40\n' Y x2— (3 x)2 2
n=( ) @

Yx
Donde:

n = tamafio de la muestra a determinar

n'= ndimero de observaciones preliminares del estudio
Y = suma de los valores

x = valor de las observaciones

40 = constante para un nivel de confianza del 95.45%
Ciclos en el estudio a observar

La cantidad de ciclos a emplear para realizar un estudio de tiempos y estandarizar
equitativamente es un tema que ha generado discusiones entre los analizadores de
estudios de tiempos y los gremios sindicales. Desde la vista econémica el
investigador no se debe basar completamente por la practica estadistica que genera

un numero de observaciones basado en dispersiones individuales de lectura.

En la tabla 5, se visualiza la guia de General Electric Company para el niUmero de

ciclos recomendados de observacion.
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Tabla 5 NUmero de observaciones recomendado por ciclo. General Electric [16].

Tiempo de ciclo NuUmero recomendados
(minutos) de ciclos
Hasta 0.10 200
Hasta 0.25 100
Hasta 0.50 60
Hasta 0.75 40
Hasta 1.00 30
2.00 —5.00 15

5.00 - 10.00 10
10.00 — 20.00 8
20.00 —40.00 5
40.00 0 mas 3

Cronometraje de cada elemento

Para realizar la toma de tiempos con cronometro existen dos procedimientos

e Cronometraje acumulativo

e Cronometraje vuelto a cero
Cronometraje acumulativo

Este método funciona cuando el reloj funciona de manera ininterrumpida durante
todo el estudio, se lo inicia en el primer elemento y se continua hasta acabar el
estudio donde se procede a detener la toma del tiempo, al finalizar cada tarea se
registra el tiempo del cronometro marcado, al finalizar el estudio se resta
respectivamente los tiempos de cada elemento para obtener los tiempos de cada
uno. Al llevar a cabo este procedimiento se tiene la seguridad de registrar todo el

tiempo de las actividades que estan sometidas a observacion.
Cronometraje vuelto a cero

En este método los tiempos se toman de cada actividad individualmente, al finalizar

cada tarea se registra el tiempo de duracién y se lo vuelve a cero.
Valoracion del ritmo

Trabajador calificado: persona con experiencia, conocimientos y diferentes
cualidades para llevar a cabo una tarea segun las normas establecidas de seguridad

y calidad.
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Ritmo de trabajo: es comparar la velocidad de un operario con una idea del ritmo
tipo que se ha creado ideoldgicamente al observar a un operador calificado en sus

actividades empleando el método expuesto y se les ha motivado para su aplicacion.

Desempefio tipo: se obtiene del rendimiento natural de un operario calificado sin
sobreesfuerzos de toda la jornada laboral, se le asigna a ese desempefio una

calificacion de 100 en una escala de valoracion del ritmo de trabajo.

Factores que influyen en el ritmo de trabajo: son variaciones del tiempo real que se
pueden generar por diversos factores que son

e Variacion de la calidad
e Vida Util de equipos y herramientas dentro del proceso

e Desconcentraciones de los trabajadores
Valoracion del desempefio

Para realizar una comparacion efectiva del ritmo de desempefio observado con el

ritmo tipo se requiere de una escala numérica como guia para los célculos.

Dentro de la escala de valoracion el valor O representa como actividad nula y el
valor de 100 se asigna al ritmo de trabajo de un operario calificado motivado, este
factor se lo utiliza para multiplicar por el tiempo observado obteniendo el tiempo

de duracién del elemento como se observa en la Tabla 6.

Tabla 6 Valoracion del desempefio segin la escala britanica [18].

s ~ Velocidad
Escala Descripcion del desempefio marcha (km/h)

0 Actividad nula
Muy lento; movimientos torpes e inseguros, el

50 . . ! 3.2
trabajador parece medio dormido
Constante, resuelto, sin prisa, obrero como pagado

75 Lo .. L 4.8
a destajo, bien vigilado y dirigido.

100 Activo, capaz, obrero calificado medio, como 6.4

(ritmo tipo) | pagado a destajo '

Muy rapido, obrero con gran seguridad destreza y

125 coordinacion, por encima de un operario calificado 8.0
medio
Excepcionalmente rapido, esfuerzo y

150 concentracion intenso probabilidad de que no dure 9.6
largos periodos
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Tiempo normal

Se considera al tiempo normal como el resultado de la multiplicacion del tiempo
promedio desempefio observado por el indice de desempefio, demostrando la
capacidad del operario en base a los factores de la empresa durante un periodo, la

férmula que se emplea es la mostrada en la ecuacion 2.
TN =TE =ID (2)
Calculo de suplementos

Para realizar el estudio de métodos es necesario antes de cronometrar el tiempo de
cualquier tarea, la energia que genera el operario en llevar a cabo una operacion
debe ser la minima posible, e incluso cuando se ha implantado un método practico,

eficaz y economico la actividad a un exige el esfuerzo del operario.

Segun la OIT establece suplementos de tiempo para que el operario disponga de
tiempo para descansar y para sus necesidades personales.

Suplementos constantes

Este suplemento se le afiade al tiempo basico para dar al operario el tiempo
necesario para reponerse de la fatiga provocado por las actividades del trabajo y

atienda sus necesidades personales.
Suplementos variables

Este suplemento se agrega a las condiciones de trabajo cuando las actividades
difieren mucho de las estipuladas, ejemplo, son malas las condiciones ambientales
y no se pueden mejorar, cuando se incrementa la tension y esfuerzo para la
realizacion de la actividad, en la siguiente tabla se visualiza los suplementos

establecidos por la OIT.

Los suplementos de trabajo segun la OIT, se muestran en la Tabla 7.
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Tabla 7 Suplementos de trabajo segin la OIT [19]

Suplementos constantes
H | M
A. Por necesidades personales 5 7
B. Por fatiga 4 4
Suplementos variables
H M H | M
A. Por trabajar de pie 2 4 E. Concentracion intensa
B. Por postura normal e Cierta concentracion 0 0
e Ligeramente incomoda 0 1 e  Precisos o fatigosos 2 2
e Incomoda (inclinado) 2 3 e De gran precision 5 5
e Echado estirado 7 7 G. Ruido
C. Uso de energia/ fuera muscular e Continuo 0 0
Levantar, tirar, empujar (kg) e Intermitente y fuerte 2 2
e 25 0 1 e Intermitente y muy fuerte 5 5
e 5 1 2 e  Estridente y fuerte 7 7
e 10 3 4 H. Tensién mental
e 25 9 20 | e Proceso bastante complejo | 1 1
e 355 22 - e  Proceso complejo dividido | 4 4
entre muchos objetos
D. Mala iluminacion e Muy complejo 8 | 8
o Debajo potencia 0 0 I. Monotonia
calculada
e Bastante debajo 2 2 ¢ Algo mondtono 0 0
e Absolutamente 5 5 e  Bastante mon6tono 1 1
insuficiente
E. Condiciones atmosféricas e Muy monétono 4 1 4
indice de enfriamiento J. Tedio
e 16 0 0 e Algo aburrido 0 0
e 8 10 10 | ¢ Bastante aburrido 2 1
o 4 45 45 | « Muy aburrido 5 2
e 2 100 100

Tiempo estandar

Se lo obtiene de la suma del tiempo normal mas el valor obtenido de los
suplementos constantes (necesidades personales, tomar agua e ir al bafio) y los

variables (cansancio del operario, falta de material, falla de maquinaria).

Ts = TN » (1 + ESipiementos)

100

©)

22



Una perspectiva diferente, es indicar las holguras como una fraccion de la jornada
laboral, como el tiempo total de produccién no se lo puede conocer, para lo cual la

formula que se emplea es la siguiente.

Ts = ™ (4)

1— Y. Suplementos
100

En la Figura 5 se observa como se encuentra conformado el tiempo estandar.

Supl Supl
| con tingencias

]

. Facior
Tiempo cbservado e valoracian descanso

] - - -

Demurasl

2
m
=)
i
-

Tiempo basico

L

Y

Conltenido de trabajo

Tiempo estandar

Fig. 5 Tiempo estandar.

Capacidad instalada

La produccion y su capacidad se denomina como el méaximo rendimiento que puede

alcanzar una organizacion, por lo general se lo calcula en semanas o dias de trabajo.

Uno de los problemas que tiene la persona que se encuentra a cargo del sistema de
produccion es saber determinar la capacidad de produccion de la planta, cuanto
producto es capaz de producir en una jornada laboral de 8 horas, para el calculo de
la capacidad instalada se emplea la ecuacion.

C inst = (i) (5)

TS

Donde:
C = capacidad de produccion

TS = tiempo estandar
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Simulacion FlexSim

FlexSim es un software que permite realizar simulaciones de eventos discretos

ayudando al modelado, analisis, visualizacion y optimizacion del proceso

productivo de una empresa, que esta definido tanto sus entradas y salidas, FlexSim

permite crear y desarrollar modelos de simulacién en entornos 2D y 3D.

El software es empleado en la simulacion de procesos antes de ejecutarlo en la vida

real, ayudando a la toma de decisiones, con el objetivo de reducir costos al momento

de implantar un nuevo proceso.

Por lo general un modelado FlexSim consta de los siguientes recursos.

Recursos fijos o constantes (Fixed resources). En esta opcion se localizan
todos los elementos el disefio de la planta como las colas (queues), asi como
también las maquinas o procesos y las bandas transportadoras

Recursos compartidos (shared resources). Se localizan los elementos
como los operadores o elementos roboticos, que simulan la labor de un
operario.

Recursos moviles (mobile resources). Se encuentran los elementos que

permite simular los transportes como montacargas, elevadores.

Terminologia FlexSim.

Para realizar un manejo correcto del software es necesario conocer los términos

para entender el modelo de los procesos los cuales son.

Modelado de simulacién: grupo de recursos que simulan un proceso
industrial.

Objeto: entidades o recursos con comportamiento propio y con atributos
diferentes que poseen propiedades visuales que son definidas por el
programador.

Libreria: listado de objetos para clasificar un modelo.

Objetos FlexSim: pueden ser definidos los objetos por las caracteristicas
de los objetos, por ejemplo, el objeto queue se lo puede utilizar como una

cola o un buffer de almacenamiento.

24



e Flowitems: son los elementos que se mueven en el interior del modelo,
pueden representar los flowitems partes, ensambles, contenedores o
cualquier cosa que el usuario lo requiera para su proceso.

e Itemtype: es la marca o etiqueta del flowitems que diferencia de los otros
tipos de productos.

e Ports: dentro del software existen 3 puertos, entrada (input ports), salida
(output ports), centrales (central ports).

e Tiggers: es un desencadenador de objetos que se ejecuta cuando se activa
eventos claves, el disefiador puede crear eventos que suceda para que se

active un tigger.
Vistas de modelado

El modelo por lo general se disefia con vista ortografica y se utiliza una vista en
perspectiva cuando se desea visualizar el modelo en funcionamiento o corriendo el
programa, se puede abrir simultineamente diferentes ventanas cada una

visualizando diferentes partes del modelo como se observa en la figura 6.

Processor1

Salida
Entrada

Combiner1

Processor?

Fig. 6 Vista 2D superior de FlexSim [20].

Lt

Entrada

Transporter1

Fig. 7 Vista 3D de simulacion de FlexSim [20].
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Experfit

Experfit es una herramienta que permite determinar de una forma precisa y
automatica de un conjunto de datos que distribucion de probabilidad es la mejor

opcion, mediante experfit se puede realizar un analisis completo.

Los analistas sugieren utilizar experfit para realizar estudios de simulacion de
eventos discretos, se ha implementado en diferentes areas laborables de la vida real
en aplicaciones como el transporte, fabricacion de partes, atencion hospitalaria y

muchos otros mas [2].
Experimenter

Es una aplicacion de FlexSim que se encuentra en el menu Statistics, permite correr
la simulacion a través de diferentes escenarios permitiendo modificar ciertas
variables y cada uno de estos se realiza varias replicas, con la funcion optimizador
automéaticamente se crea diferentes escenarios los cuales seran probados para

encontrar el mejor que se adapte a los objetivos [2].
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1.3 Objetivos
Objetivo general

Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos en el centro de faenamiento E.T

“Elina Torres” en los procesos de produccion de la linea bovina.
Objetivos especificos

e Describir las actividades que se ejecutan en los procesos de la linea de

faenamiento bovino en el Centro de faenamiento E.T “Elina Torres”.

e Determinar los tiempos y movimientos actuales de los procesos que conforman

la linea de faenamiento bovino.

e Establecer una propuesta de mejora y control de los procesos mediante el
desarrollo de instructivos de trabajo basados en el ciclo PHVA (Planificar,

Hacer, Verificar y Actuar).
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CAPITULO II.-METODOLOGIA
2.1 Materiales

Los materiales que se emplea para el presente trabajo de investigacion, se detallan

en la Tabla 8, en la cual se describe el tipo de material y su uso.

Tabla 8. Descripcion de materiales

N Material Descripcion Imagen
Herramienta empleada para recopilar ==
datos de los trabajadores en relacion
1 | Encuesta a las actividades que desarrollan en
los puestos de trabajo y sus
conocimientos.
Se emplea para recopilar informacion
de las actividades, magquinas,
herramientas y mano de obra que
intervienen en el proceso.
Instrumento de medicion de tiempos,
3 | Cronometro empleado para el estudio.

Ficha de
2 | levantamiento
de informacién

Formato de Se emplea para la recoleccion de
4 | estudio de tiempos de cada actividad.
tiempos
Software de Software empleado para procesar
5 | Microsoft texto en el desarrollo del estudio.
Word
Software de Sg emplea para el desarrol_lg de
6 | Microsoft ca[cylos estadisticos, elaboracion de
Excel gréficos y tablas.
Software usado para la elaboracion
Software de | 4o giagramas de flujo del proceso.
7 | Microsoft
Visio
Software  empleado para la
8 AutoCAD elaboracién del Layout de la empresa
2018 y el diagrama de recorrido.

Software  empleado para la
validacion de las  propuestas
9 | FlexSim 2019 | establecidas, en el cual se simula el
proceso productivo en funcién a los
tiempos de procesamiento.
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2.2 Métodos
Enfoque

La investigacion conto con un enfoque cuali-cuantitativo, por medio del enfoque
cualitativo se recopilo informacion de la organizacion y del proceso productivo para
identificar la situacion actual de la empresa. Mediante el enfoque cuantitativo se
empled para la medicion de tiempos de las actividades empleadas en el proceso de
faenamiento de la linea bovino del centro de faenamiento E.T “Elina Torres”,

ademas del analisis estadistico para establecer propuestas de mejora y control.
Modalidades de la investigacion
Investigacion de campo

Se utilizo la modalidad de campo, ya que se recopila informacién directamente en
las instalaciones de la empresa sobre las actividades y tiempos de procesamiento de
carne bovina, para obtener datos reales para el presente estudio de investigacion.

Investigacion bibliogréfica-documental

Se empleo la modalidad bibliografica documental, ya que se utiliza diversas fuentes
bibliogréficas tanto primarias como secundarias en: libros, revistas, articulos
cientificos, tesis, paginas web con la finalidad de obtener informacion cientifica que
sustenten el presente trabajo de investigacion sobre el estudio de tiempos y

movimientos contribuyendo a la mejora de los procesos de faenado.
Investigacion aplicada

Se emplea dicha modalidad, debido a que se aplicd los conocimientos adquiridos
durante la carrera de ingenieria industrial en procesos de automatizacion, para la
solucién de problemas en el &ambito de produccion, obteniendo una vision real de

las condiciones de la organizacion y proponiendo acciones de mejora.
Investigacion experimental

Mediante la modalidad experimental, se utiliza el software de simulacion de
manufactura FlexSim, para desarrollar los escenarios actuales como de mejora y

establecer los valores de mejora y validar el estudio.
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Poblacion y muestra

Debido a que la empresa tiene 15 trabajadores en el &rea de produccion enfocada
en el estudio, no se necesita de una muestra, por lo cual se trabajo con el 100% de

la poblacion que esté distribuido en todas las areas como se muestra en la Tabla 9.

Tabla 9 Poblacion de estudio.

Areas Actividad Trabajadores | % Participacion
Corral Bafio de desinfeccion 1 6.67%
Aturdimiento e izado Aturdimiento e izado 1 6.67%
Desangrado Desangrado 1 6.67%
Pre-descuerado de la pierna derecha 1 6.67%
Pre-descuerado Pre-descuerado de la pierna izquierda 1 6.67%
Pre-descuerado del pecho y brazos 1 6.67%
Descuerado Descuerado 1 6.67%
Eviscerado Corte anoy testiculos 1 6.67%
Eviscerado 1 6.67%
Corte canal Corte canal 1 6.67%
Lavado Lavado 1 6.67%
Secado e inspeccién Secado e inspeccién 2 13.33%
Pesaje y embarcacion Pesaje y embarcacion 2 13.33%
Total 15 100.00%

Recoleccion de informacion
En la Tabla 10, se muestra las técnicas y herramientas de recoleccion de

informacion para cada objetivo.

Tabla 10 Objetivos, técnica e instrumento de recoleccion.

Objetivos Técnica/Método Instrumentos
e  Seemplea la técnica de la
Describir las actividades que encuestq, gue perm ite * Formato de
se ejecutan en los procesos de obter!er informacion de los er)cuesta (Anexo 1).
la linea de faenamiento bovino trat_)aJadores encuantoalas | e Fichade _
en el Centro de faenamiento actividades que desar.rollan. !evantam!gnto de
E.T “Elina Torres”. e  Seemplea e! uso de fichas informacion
de levantamiento de (Anexo 2).
informacion
Determinar los tiempos y e Formato de estudio

e  Se utiliza la metodologia de

movimientos actuales de los : - de tiempos
procesos que conforman la estuQm_de tiemposy (Anexo 3)
linea de faenamiento bovino. movimientos

e  Se emplea metodologias de
isgﬁ?rf;e;:&ar‘oﬁrgﬁg:ta de eliminacién de actividades
procesos mediante el gue no agregan valor. * S_oftwar_e’de .
desarrollo de instructivos de e Sesimula medl_ante el simulacion FlexSim
trabajo basados en el ciclo software FlexSim. * So_ftware de_ .

e  Sedesarrolla los Microsoft Visio

PHVA (Planificar, Hacer,

Verificar y Actuar). instructivos de trabajo

mediante el método PHVA.
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Procesamiento y analisis de datos

Los datos recopilados se procesan y analizan, mediante las siguientes actividades:

pasado

Se examinaron los datos obtenidos, eliminando los datos incensarios,
erréneos e incompletos que no agregaban valor.

Se ingresé la informacion obtenida de la empresa y de sus procesos por
medio del software Microsoft Word, para representar los datos obtenidos a
través de matrices resumen de los datos.

Se realiz6 el estudio de tiempos y movimientos, para procesar la
informacion de los datos cuantitativos de las actividades de cada proceso
por medio del software Microsoft Excel y se representé mediante diagramas
de flujo, sinopticos del proceso y cursogramas analiticos con el uso del
software de Microsoft Visio.

Se analizo los tiempos de procesamiento y se determiné la propuesta de
mejora para minimizar tiempos en actividades que no agregaban valor.

Se simuld la situacion actual y propuesta mediante el software FlexSim,
para procesar los resultados mediante tablas de analisis.

Se establecid los instructivos de trabajo con la finalidad de evitar errores
humanos en las actividades a ser ejecutadas, mediante el software de
Microsoft Visio y se presentd de forma gréafica.

Se realizo la discusion bibliografica de los resultados obtenidos con respecto
a los criterios de diversos autores basados en la mejora de procesos.

Se establecié las conclusiones y recomendaciones del trabajo de

investigacion.

Desarrollo del proyecto

Para el desarrollo y cumplimiento del primer objetivo en relacién a describir las

actividades que se ejecutan en los procesos de la linea de faenamiento bovino en el

centro de faenamiento E.T. “Elina Torres”, se ejecuta las actividades mostradas a

continuacion en la Tabla 11.
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Tabla 11 Actividades, técnica método o instrumento, procesamiento y analisis y software objetivo 1.

Actividad

Técnica / Método e

Procesamiento y analisis

Software de

Diagrama sindptico
Diagrama analitico
Diagrama de recorrido

instrumento procesamiento
L e Parrafos narrativos de e Microsoft
Establecer los datos | e Investigacion . 2
. . L informacion de la Word
informativos de la bibliogréfica .
L empresa e Microsoft
organizacion documental . . .
¢ Organigrama funcional Visio
Determinar el .
o e Microsoft
conocimiento de - .
. o Graéfico estadistico de Excel
los trabajadoresen | e Encuesta :
. resultados e Microsoft
las actividades que
: Word
realizan.
e Descripcion conceptual
del proceso general de
ob y faenamiento Mi it
o servacion . e . icroso
. . e Matriz de identificacion
Recopilar la Directa . Word
. ., de maquinarias y )
informacion del o Formato de equipos e Microsoft
proceso productivo levantamient . Excel
de la empresa o de e Flujograma del proceso Mi ﬂ
. . icroso
) ., de faenamiento L
informacion Visio

Para determinar los tiempos y movimientos actuales de los procesos que conforman

la linea de faenamiento bovino se emplean las actividades mostradas en la Tabla

12.

Tabla 12. Actividades, técnica método o instrumento, procesamiento y analisis y software objetivo 2.

Actividad

Técnica / Método e
instrumento

Procesamiento y
analisis

Software de
procesamiento

Realizar el estudio
de tiempos y
movimientos

e Observacién directa

e Método de estudio
de tiempos

e Cronometro

e Formato de
recoleccién de
tiempos

e Matrices de
estudio de
tiempos por cada
proceso

e Matriz resumen
de capacidad de
produccion

e Matriz de
determinacion de

Microsoft
Word
Microsoft
Excel
Microsoft
Visio

Los pasos para el estudio de tiempos y movimientos de muestra en la Figura 8.
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Desglosar todas las
actividades por
procesos

Realizar un estudio
preliminar de los
tiempos de las
actividades

Establecer el
nimero de
mediciones acorde a
la tabla de General
Electric

’

Determinar los
suplementos
inherentes en cada

Determinar el factor
de desempefio en
base a la Tabla de la
oIT

Medir el tiempo de
cada actividad
mediante
cronometraje vuelta
cero

proceso

Realizar el calculo
del tiempo estdndar

produccion

y  capacidad

Fig. 8 Pasos del estudio de tiempos y movimientos.

Para establecer una propuesta de mejora y control de los procesos mediante el

desarrollo de instructivos de trabajo basado en el ciclo PHVA (Planificar, Hacer,

Verificar y Actuar) en la Tabla 13, se observa las actividades a ser desarrolladas

para el tercer objetivo.

Tabla 13. Actividades, métodos y procesamiento del tercer objetivo 3

Procesamiento y

Software de

el desarrollo de
instructivos

trabajo

Actividad Técnica / Método s .
analisis procesamiento

Establecer ~la | Mmétodo de estudio de crosoft
propuesta de mejora | tiempos para e Matrices de * |\/|ICI’IOSO
con la reduccion de | gliminacion de propuestas de Exce
actividades que no | actividades que no tiempos de mejora | ° Microsoft
agregan valor agregan valor Visio
Validar la propuesta
de mejora en la . L . .
situacion actual y Sﬁjlggggtamon con e martg; Ictg(rjnopsaratlva e FlexSim
propuesta mediante
simulacion
Establecer la
propuesta de control e  Matrices por
de las mej:oras Instructivos de trabajo procesos de ) M_ic_rosoft
planteadas mediante instructivo de Visio
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CAPITULO I11.-RESULTADOS Y DISCUSION
3.1 Analisis y discusion de resultados
Informacion de la empresa

El centro de faenamiento ET “Elina Torres” fue creado en el cantdn Tisaleo barrio
el Alborada via al Chilco ,en el afio 2014 bajo el mando de la familia Sanches
Torres, la empresa se encuentra consolidada como uno de los centros de
faenamientos més grandes de Tungurahua, en el afio 2020 la empresa se enfrentd a
una dificil situacion econémica debido a la emergencia sanitaria del COVID-19
cerrando las instalaciones temporalmente, provocando una reduccién del 10% en la

demanda de produccidn de la carne.

La clave para el sostenimiento de la organizacion fue los fuertes lasos que existen
entre cliente proveedor, la empresa cuenta con una gran cartera de clientes entre los

cuales se destacan uno en la ciudad de Cuenca y otro en la ciudad de Guayaquil.

La empresa en la actualidad cuenta con los departamentos comercializacion, talento
humano y planta de produccion, la cual se encuentra equipada con maquinaria
innovadora y mano de obra calificada, de esta forma el centro de faenamiento ET

puede solventar la demanda provincial e interprovincial.

La empresa cuenta con un area aproximada 1500 metros cuadrados de construccion,
en las cuales se encuentra dos oficinas, corrales y el galpén de produccion de
faenamiento, el horario de atencion son los dias domingo, martes, miércoles, jueves,
y viernes de 5:00 am a 12:30 pm, el personal de produccion cuenta con 30 min de

desayuno y 30 min de almuerzo.

Fig. 9 Centro de faenamiento ET
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Ubicacion de la empresa

El centro de faenamiento por su tipo de industria ha optado por instalar su planta de
produccién fuera del casco urbano de la ciudad, se encuentra ubicada en la provincia
de Tungurahua, canton Tisaleo, barrio el Alborada via al chilco, antes de llegar a la
base eléctrica de CELEC de chilco.

Datos de la empresa

En la Tabla 14, se muestra los datos informativos de la empresa.

Tabla 14 Datos de la empresa.

Razdn social: Centro de faenamiento ET
Contacto: Ab. Santiago Sanchez
Teléfono oficina: | 03073768

Teléfono celular: | 0986627873

Direccion: Via al chilco
Barrio: Barrio el Alborada
Mail: centrofaenamientoet@gmail.com

Mision
Garantizar la provision de servicios de faenamiento cumpliendo con todos los
estandares de calidad e higiene, mediante la aplicacion de procesos técnicos y

eficientes que promuevan y preserven la salud pablica mejorando el estilo de vida

de la ciudadania.

Vision

El centro de faenamiento ET al afio 2024, sera un referente a nivel nacional en la
provision de servicios de faenamiento, a través de una administracion que fomente

la innovacion y la mejora continua en todos sus procesos enfocada en la calidad de

Sus Servicios.
Valores institucionales

e Calidad
e Responsabilidad
e Honestidad

e Trabajo en equipo
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Organigrama empresarial

El centro de faenamiento ET cuenta con departamentos administrativos y de
produccion, los cuales cumplen con sus tareas lo que ha sido fundamental para
consolidar a la empresa como una de las mas grandes en su industria a nivel

provincial, el diagrama organizacional se observa en la Figura 10.

Presidencia
Gerencia Secretaria
|
Dep alrt.amenltu Produccién Departa'lm'ent? rde
Administrativo comercializacion
Recursos Arribo ganado Ventas
humanos . —
. . Inspeccion Recepei1on guias
Financiero
- Bafio de desinfeccion Emisi0n guias
Contabilidad =
Aturdimiento Logistica
Izado
Desangrado

Pre-descuerado
Descuerado
Corte canal
Lavado
Secado

Pesado v embarque

Fig. 10 Organigrama estructural del centro de faenamiento ET
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Productos

El centro de faenamiento ET se dedica exclusivamente al proceso de faenamiento
bovino, la empresa compra reses, asi como también tiene sus proveedores que le
abastecen para su faenamiento, ya que la empresa debe abastecer una demanda
semanal de 300 reses a la ciudad de Cuenca y 250 para la ciudad de Guayaquil que

son destinadas para el proceso de embutido y de carne de corte.
Reses para carne de corte

Las reses que son destinadas para este tipo de proceso son seleccionadas mediante
una observacion rigurosa, ya que estas representan un mayor ingreso econémico a

la empresa, para su seleccion se basan en los siguientes pardmetros:

e Color de carne
e Masa muscular
e Tamafio y robustez

e Grasa corporal
Reses para proceso de embutidos

Las reses que son destinadas para este tipo de proceso son seleccionadas mediante
el proceso de observacion, basandose en parametros como los siguientes:

e Minima masa muscular
e Estatura pequefia

e Contextura delgada
Orden de produccién

El area de recepcion del ganado tiene toda la informacion detallada del nimero de
reses que ingreso a las instalaciones el dia anterior para su faenamiento, esta area
de genera la orden de produccion, detallando el nimero de reses que pertenece a la

empresa y de los clientes como se observa en la Tabla 15.
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Tabla 15 Orden de produccion.

[AMIRG Gy

&

Orden de Produccion

.""ﬂ.ul_ﬁ“'

Fecha de expedicion de la orden: Mumero de orden:
Fecha de entrega:

Solicitado por: Departamento de produccion
Entregado a: lefe de produccion

Cantidad [Cliente |Codigo |Descripcion Obsemvaciones

Firma:

Analisis de encuesta desarrollada

Mediante diversos estudios [12], se establecieron las preguntas para determinar el
conocimiento sobre el proceso productivo que se maneja, por lo cual en base a la
encuesta desarrollada a los trabajadores de la empresa de faenamiento mostrado en
el Anexo 1, se indica que los trabajadores no tienen capacitacion del proceso que
realizan, por lo cual se hace énfasis en la falta de estandarizacion del proceso
conjuntamente que los trabajadores y los empleadores no conocen el tiempo que
ejecutan las tareas, por tanto en temas de planificacion de entrega se lo hace de
manera arbitraria con errores que ocasionan demoras en las entregas,
adicionalmente se muestra que en la mayoria de los trabajadores cuentan con
problemas de encontrar las herramientas por falta de orden y limpieza en la
organizacion generando demoras y tiempos muertos en la organizacion, por tal
motivo la empresa necesita de un estudio de tiempos y movimientos que contribuya
a conocer y analizar los tiempos de las actividades que se ejecutan en cada etapa

del proceso de faenamiento realizandolo de manera eficiente.
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Layout del centro de faenamiento ET

El layout del proceso de produccion de faenamiento, permite identificar la
disposicion de los elementos de cada una de las areas que estan inmersas en el
proceso, asi como también maquinaria, puestos de trabajo y asignaciones de tareas

como se observa en el Anexo 4.

Proceso general de faenamiento
Los procesos como las actividades que se llevan a cabo en el proceso de carnacién

se describen a continuacion:

1. Area de recepcion de guias

e Recepcion de guias

e Impresion de etiquetas con registro sanitario

e Emisién de guias de movilizacion de la carne
2. Area de produccion

e Recepcion del ganado

e Inspeccion sanitaria

e Canal de conduccién

e Aturdimiento e Izado

e Desangrado

e Pre-descuerado

e Descuerado

e Eviscerado

e Corte de canal

e Lavado

e Secado y etiquetado

e Pesado y embarcacién
Descripcion del proceso general de faenamiento

El centro de faenamiento E T en la actualidad consta de dos areas las cuales se

describen a continuacion:
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Area de recepcion de guias.

Recepcidn de guias: en esta area se localiza la oficina donde se verifica el
numero de reses que ingresa a las instalaciones de la empresa, el propietario
del vehiculo remite las guias de movilizacion de las reses que es emitida por
el MAGAP (Ministerio de agricultura, acuacultura y pesca), con la cual se
verifica que el animal no sea de dudosa procedencia y cumpla con todas las

vacunas.

Fig. 11 Recepcion del vehiculo con ganado.

Impresion de etiquetas con registro sanitario: terminado el proceso de
faenamiento de la res y verificado las condiciones de calidad de la carne
para el consumo humano, el jefe de produccién solicita la impresién de las

etiquetas con registro sanitario para su posterior colocacion en la carne.

¢

Fig. 12 Impresion de etiquetas con registro sanitario.
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e Emision de guias de movilizacion de la carne: al verificar que el vehiculo
este cargado conjuntamente con el valor del peso, se emite la guia de

transporte para la entrega al cliente externo.

Fig. 13 Emisidn de guias de movilizacion de la carne.

En la Tabla 16, se observan las actividades que se realiza en la recepcion de guias.

Tabla 16 Levantamiento del proceso — Area de recepcion de guias.

CENTRO Area Recepcion guias
Responsable Secretaria
> *
“4ENAMIENTO
Objetivo: Recepcion del ganado para su faenamiento
Entradas: Ganado
Salidas: Carne bovina
Recursos: Computadoras, impresoras, registros
N° Actividad Tiempo Recursos
1 Revisar guia de movilizacion 1.30 min Gwa_ (.je .,
movilizacién

2 | Ingresar datos al sistema 5min | Computador
3 | Revisar orden de produccion del inspector . Orden de

- . - - 2 min g

de calidad para impresion de etiquetas produccién
4 | Imprimir etiquetas con registro sanitario 15 min | Impresora
S Revisar orden de embarque 2 min Orden de
embarque

6 | Imprimir factura 2min Impresora
7 | Imprimir guia de movilizacién 2min | Impresora
8 | Entrega guia de movilizacion 1 min
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Area de produccion

En el area en mencidn se realiza el faenamiento de ganado mediante la utilizacion
de maquinaria y herramientas que contribuyen al proceso, en las cuales se tiene:
pistola neumaética, sierra eléctrica, bomba de agua de alta presion y balanzas
digitales. Todo el personal y maquinaria se encuentran fijos ya que es la Unica linea

de produccion que existe actualmente en la empresa.
El proceso de faenamiento requiere de los procesos que se detallan a continuacion:

e Recepcion del ganado: el vehiculo se traslada al area de corrales para el
desembarque de las reses, paulatinamente descienden para identificarlas se
les coloca un cdodigo en el dorso con pintura indeleble y se los ingresa a los

corrales donde reposaran 24 horas antes de su faenamiento.

Fig. 14 Recepcién del ganado en el corral.

e Inspeccion sanitaria: esta actividad es llevada a cabo por una persona
calificada quien verifica las condiciones del animal, las principales
caracteristicas a tener en cuenta por el supervisor son: el animal se sostiene

en sus cuatro extremidades y no presentar tumores en la piel ni heridas al

cumplir con estas especificaciones el ganado es apto para su faenamiento.

Fig. 15 Inspeccidn sanitaria en el corral.

42



Canal de conduccién: el ganado es llevado hasta el canal formando una
columna para su posterior ingreso al area de aturdimiento, durante su
recorrido se rocia agua sobre sus lomos para su desinfeccion, para facilitar
su trabajo el operario utiliza un baston eléctrico para ingresar a la res al

cuarto de aturdimiento.

Fig. 16 Canal de conduccion.

Aturdimiento e lzado: ingresa el ganado a un cajon donde el operario
utiliza y acciona una pistola neumatica para sacrificar al animal, ya en el
suelo se procede a sujetar la pierna izquierda con una cadena la cual se

acopla a un tecle y se eleva hasta quedar anclado al riel.

Fig. 17 Aturdimiento e Izado.

Desangrado: colgado la res del riel, el operario con la ayuda de un cuchillo
perfora la yugular generando el desangrado, posterior corta el cuello
separando la cabeza del cuerpo y finalmente corta las extremidades de los

brazos.

Fig. 18 Desangrado.
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Pre-descuerado: este proceso se encarga de cortar las extremidades de las
piernas, hacer el cambio de la cadena de izado por ganchos, abrir la piel de
los brazos, piernas y barriga, finalmente mediante el uso de una sierra
eléctrica el operario corta el hueso del esterndn dejando listo la piel para el

proceso de descuerado.

Fig. 19 Pre-descuerado.
Descuerado: Haciendo uso de unos ganchos se sujeta la piel desprendida
de las piernas, los cuales estan unidos a un tecle mecanico que lentamente
es accionado para desprender totalmente la piel, finalmente desprendida la

piel se la deja caer en un coche

Fig. 20 Descuerado.

Eviscerado: mediante el uso de un cuchillo se abre verticalmente el
abdomen, manualmente se retira las visceras del abdomen para
posteriormente dejarlas caer en una bandeja que se dirige hacia el cuarto de

visceras, al final del proceso el operario retira la traquea.
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Fig. 21 Eviscerado.
e Corte de canal: mediante el uso de una plataforma elevadora hidraulica el

operario se desplaza en forma vertical y con ayuda de una sierra eléctrica

corta el canal o columna dividiendo en dos a la res.

Fig. 22 Corte de canal.

e Lavado: este proceso se encarga de remover manchas de sangre e
impurezas de la carne que se generan en los procesos anteriores, se lo realiza

con una manguera de agua a alta presion.

Fig. 23 Lavado.
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e Secadoy etiquetado: se deja reposar a la carne el tiempo en el cual se libera
de toda el agua que contiene, el operario encargado de cumplir la funcion
de inspeccion verifica las condiciones fisicas de la carne para etiquetarla

con el registro sanitario de la empresa.

Fig. 24 Secado y etiquetado.

e Pesado y embarque: este proceso consiste en cortar el brazo (cuarteado)
para que sea mas facil su manejo, posterior a esto se coloca la carne en
balanzas digitales donde se toma apuntes del peso de cada res para ser

embarcado al furgdn del vehiculo.

Fig. 25 Pesado y embarque.
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Tabla 17 Levantamiento de procesos — area de produccion.

GNTRO B Area Produccion
v . Responsable Jefe de produccion

“AENAMIENTO

Objetivo: Matar al ganado

Entradas: Ganado

Salidas: Carne bovina

Recursos: Pistola neumatica, cuchillo, sierra eléctrica

N° Actividad Tiempo Recursos

1 Arreo d_el ganado ,al canal de c_on_duccmn 226 min | Bastén eléctrico
para el ingreso al area de aturdimiento

5 Matar al ganado con pistola neumaética e 3.19 min | Pistola neumética
izarle al riel

3 Desang_rar, cortar la cabeza 'y 3.92 min | Cuchillo
extremidades de los brazos

4 Coryar extrem_ldades de los brazos y abrir 3.06 min | Cuchillo
la piel de la pierna derecha
Sujetar la pierna derecha al riel con un

5 | gancho y abrir la piel de la pierna | 3.06 min | Tecle, cuchillo
izquierda

6 Abrir ,Ia piel del abdomen y cortar el 3.05 min Cgchl_llo, cuchillo
esternon eléctrico

7 | Retirar la piel mecanicamente 2.45 min | Tecle

8 | Corte del ano y testiculos 2.00 min | Cuchillo

9 | Cortar el abdomen y sacar visceras 2.45 min | Cuchillo

10 | Corte del canal dividiendo en dos a lares | 1.45 min | Sierra eléctrica

11 Lavgt con manguera de agua de alta 3.20 min | Bomba de agua
presion

12 Vc_erlflcar condiciones de la carne para su 3.30 min | Machete
etiquetado y cuarteado de la res

13 Pesar a la res y transportarlo hasta el 3.18 min | Balanza digital

furgdn del vehiculo
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Recursos empleados en el area de produccion en el centro de faenamiento ET

La empresa ha realizado una gran inversion en infraestructura y maquinaria, al
manejar productos para el consumo humano se debe contar con equipos industriales
que cumplan las normativas dispuestas por el ACCES, en el proceso de faenamiento

se utiliza:

e Mano de obra: para la linea de produccion de faenamiento se necesita de 15
operarios, que se encuentran distribuidos en todas las areas.

e Gastos indirectos: energia neumatica, energia eléctrica, agua.

Descripcion de maquinarias y equipos
Dentro del proceso de faenamiento se utiliza maquinarias y equipos

En la linea de produccion de faenamiento esta incorporado maquinarias y equipos
industriales, permitiendo mejorar el tiempo de produccion y calidad, las cuales se

describen en la siguiente Tabla 18.

Tabla 18 Descripcidn de maquinarias y equipos

Maquina o

: Marca y modelo Proceso Imagen
equipo
o ZHEQOGZH | Arreoenel
Baston eléctrico . » canal de
color naranja 32 -
conduccion

Aerotec cevik

Compresor | ~a 100 4100w | Aturdimiento
Pistola Power Rocker .
neumatica 9300 Aturdimiento
Tecle eléctrico | EINHELL BT- |zado,
EH 100 descuerado
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Maquilna 0 Marca y modelo Proceso
equipo
Cgchl_llo Kentmaster 500E Cortg
eléctrico esternon
. , . Kentmaster BM- Corte
Sierra eléctrica
V-S columna
Plataforma Elevador Master Corte
elevadiza E100 columna
Bomba de agua DEWALT DX Lavado
Balanza digital Sentronik erane Pesaje
seale

Flujograma del proceso de faenamiento

Es la representacion grafica donde se observa de manera resumida el proceso de
faenamiento, describiendo paso a paso desde el arribo del ganado al corral hasta su
embarcacidn de la carne al vehiculo. El flujograma esta divido en tres secciones en
los que se encuentran diez procesos directos y dos procesos complementarios, cada
proceso esta conectado mediante flechas que indican la direccion del proceso como

se muestra en la Figura 26.
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Diagrama de flujo area de faenamiento

Corrales Faenamiento Secado Pesaje y
embarcacion
®  Aturdimiento | Secado -+ Cuarteado
Arribo 1 l ||
l Izado Inspeccion Pesaje
Inspeccion | l |
l Desangrado Etiquetado = Embarcacion
Canal de
conduccién -
Pre-
descuerado
Descuerado
Eviscerado
Corte
Lavado

Fig. 26 Diagrama de flujo del 4rea de faenamiento.
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En el proceso de produccion de faenamiento existen las actividades de recepcion
del ganado, e inspeccidn, las cuales se realizan un dia antes ya que los animales
deben reposar en los corrales 24 horas, proporcionandoles un descanso corporal y
digestivo, motivo por el cual estas dos actividades no se las toma en cuenta al
momento de realizar el estudio de tiempos en el proceso de faenamiento ya que no

interfieren con demoras o esperas en el proceso.

Anélisis del proceso de faenamiento

Demora 1: basqueda del bastén eléctrico para el arreo

Transporte 1: arreo del ganado en el corral hacia el canal de conduccién
Transporte 2: arreo dentro del canal de conduccion con el baston eléctrico para el
ingreso al aturdimiento.

Operacidn 1: bafio del lomo de la res mediante rociadores de agua

Transporte 3: transporte de la res desde el canal de conduccion hasta el area de
aturdimiento.

Operacidn 2: aturdir al animal mediante una pistola neumatica

Operacidn 3: coger cadena y sujetar la pierna izquierda

Transporte 4: izar lares al riel.

Demora 2: basqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de trabajo

Operacidn 4: corte de la yugular, corte de la cabeza y las extremidades de los brazos.
Transporte 5: colocar la cabeza y los brazos de la res en el lugar adecuado
Transporte 6: transporte de la res desde desangrado a pre-descuerado

Demora 3: basqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de trabajo

Operacion 5: corte de la extremidad de la pierna derecha

Transporte 7: colocar la pierna derecha de la res en el lugar adecuado

Operacion 6: abertura de la piel de la pierna derecha de la res

Operacion 7: sujetar la cadena de izado y ponerla en el piso

Transporte 8: transporte de la res entre pre-descuerado

Transporte 9: izar al riel con un gancho la pierna derecha de la res

Operacion 8: bajar la cadena del riel que se coloco en la pierna izquierda del izado
Demora 4: basqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de trabajo

Operacion 9: corte de la extremidad de la pierna izquierda

Operacion 10: abertura de la piel de la pierna izquierda
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Transporte 10: transporte entre pre-descuerado

Demora 5: basqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de trabajo
Operacion 11: abertura de la piel del pecho y brazos

Operacion 12: corte esternon con cuchillo eléctrico

Operacidn 13: sujetar los brazos con cadena para el descuerado

Transporte 11: transporte desde pre-descuerado a descuerado

Demora 6: basqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de trabajo
Operacion 14: abertura de la piel de la cola de la res

Operacién 15: desprendimiento de la piel mecanicamente.

Transporte 12: transporte coche de pieles al cuarto de pieles, se transporta cada 11
pieles

Transporte 13: transporte de la res desde el descuerado al eviscerado
Demora 7: basqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de trabajo
Operacidn 16: corte de ano y testiculos

Demora 8: busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de trabajo
Operacion 17: sacado de visceras

Transporte 14: transporte de la res desde el eviscerado al corte del canal
Demora 9: encendido de la plataforma elevadiza para el corte del canal de la res
Operacidn 18: corte columna vertebral con la sierra eléctrica

Transporte 15: transporte desde el corte del canal a lavado

Demora 10: encender la bomba de agua de alta presion

Operacion 19: lavado de la parte inferior de la carne con agua a alta presion
Operacidn 20: lavado de la parte superior de la carne desde una plataforma
Transporte 16: transporte desde el lavado al area de secado

Inspeccion y operacion 1: verificacién de las condiciones fisicas de la carne y
etiquetado

Operacidn 21: cuarteado de la res

Transporte 17: transporte desde el area de secado a pesaje

Transporte 18: colocar la carne en los ganchos de la balanza digital
Operacion 22: tomar a apunte del peso de la carne

Transporte 19: transporte de la carne desde la balanza al furgén del vehiculo
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Diagrama sinoptico

En el diagrama sinoptico se representa de forma gréfica las secuencias o fases que
se llevan a cabo durante el proceso de faenamiento, en el diagrama se visualiza de
forma general las principales operaciones e inspecciones y el orden de ejecucion

del proceso productivo, como se observa en la tabla 19.

Tabla 19 Diagrama sinoptico del proceso.

Diagrama sinoptico
Area: Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
Faenamiento Miguel Arcos
Producto: Faenamiento bovino Método: Actual
Ganado bovino
2.20 min Bafo de
desinfeccion
3.19 min Aturdimiento
e izado
3.22 min Desangrado
Cabezas,
9.17 min @ Pre-descuerado
Patas,
2.45 min @ Descuerado
Piel
4.18 min @ Eviscerado
Visceras,
1.46 min o Corte canal
3.20 min o Lavado
N
1 hora Secado e
| inspeccién
3.18 min @ Pesaje y
embarcacion
Resumen
Actividad Cantidad Tiempo
Operaciones 9 36.45 min
Inspecciones 1 0.40 min
Total 10




Diagrama analitico

El diagrama analitico es una herramienta que muestra todas las actividades que

existen al momento de pasar por las diferentes areas de produccion de la planta para

la elaboracion de un elemento, ademas registra los valores improductivos como

largas distancias, demoras, almacenamientos temporales e inventarios, los cuales se

los puede eliminar y asi sus costos.

El diagrama analitico requiere de cinco elementos fundamentales para la realizacion

del cursograma las cuales son: operaciones, transportes, inspecciones, demoras y

almacenamientos, ademas de incluir datos de los tiempos de los procesos y las

distancias de los transportes.

Tabla 20 Diagrama analitico area de faenamiento.

Diagrama Analitico | Operarie/ producto/-eguipe—
Area: Realizado por: Miguel | Revisado por: Aprobado por:
Faenamiento | Arcos
DiagramaN 1 | Hoja N 1 de 1 | Resumen
Producto: Bovino Actividad Actual | Propuesto
Actividad: Faenamiento Operacion O 22
Lugar: Centro Faenamiento ET Transporte ES 19
Método: Actual Espera D |10
Operaciones: Inspeccion O 1
Fecha: Almacenamiento V
Descripcion: B Simbolo Observaciones
% g
- 55 @D EVY
ag FE
Corral
Blsqueda del baston eléctrico 0.12s
para el arreo ®
Arreo del ganado en el corral 1.45 pe
hacia el canal de conduccion min
Arreo dentro del canal de 0.30s
conduccion con el baston ®
eléctrico para el ingreso al
aturdimiento.
Bafio del lomo de la res 0.25s
mediante rociadores de agua. @
Aturdimiento e izado
Transporte de la res desde el | 12 | 0.20s
canal de conduccion hasta el ®
area de aturdimiento.
Aturdir al animal mediante una 0.28 s
pistola neumatica ¢ i
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Tabla 20 Diagrama analitico area de faenamiento (continuacion).

Diagrama Analitico

| Operario/ producto/-eguipe—

Area: Realizado por: Miguel | Revisado por: Aprobado por:

Faenamiento | Arcos

DiagramaN 1 | Hoja N 1 de 1 | Resumen

Producto: Bovino Actividad Actual | Propuesto

Actividad: Faenamiento Operacion Ol 22

Lugar: Centro Faenamiento ET Transporte ES 19

Método: Actual Espera D10

Operaciones: Inspeccion 01

Fecha: Almacenamiento  \/

Descripcion: B Simbolo Observaciones
% 2
2o 5 @D HEVY
aE8 FE

Coger la cadena y sujetar la 038s | @

pierna izquierda de la res

| zar la res al riel. 2.20m @

Desangrado

Busqueda de la lima vy 0.13s

afilamiento del cuchillo de o

trabajo

Corte de la yugular, corte de la 3.10

cabeza y las extremidades de min | @

los brazos.

Colocar la cabeza y los brazos 0.45 )

en el lugar adecuado

Transporte de la res desde| 3 | 0.13s PN

desangrado a pre-descuerado

Pre-descuerado

Busqueda de la lima vy 0.14s

afilamiento del cuchillo de 9

trabajo

Corte de la extremidad de la 045s | gf

pierna derecha

Colocar la pierna derecha de la 0.10s ®

res en el lugar adecuado

Abertura de la piel de la pierna 136 | g

derecha min

Sujetar la cadena de izado y 010s | @

ponerla en el piso

Transporte entre pre- 0.11s ®

descuerado

Izar al riel con un gancho la 0.25s ®

pierna derecha de la res

Bajar la cadena del riel que se 0.12s

colocé en la pierna izquierda ¢

del izado |
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Tabla 20 Diagrama analitico area de faenamiento (continuacion 2).

Diagrama Analitico

| Operario/ producto/-eguipe—

Area: Realizado por: Miguel | Revisado por: Aprobado por:

Faenamiento | Arcos

DiagramaN 1 | Hoja N 1 de 1 | Resumen

Producto: Bovino Actividad Actual | Propuesto

Actividad: Faenamiento Operacion Ol 22

Lugar: Centro Faenamiento ET Transporte ES 19

Método: Actual Espera D10

Operaciones: Inspeccion 01

Fecha: Almacenamiento  \/

Descripcion: B Simbolo Observaciones
% 2
2o 5 @D HEVY
g FE

Busqueda de la lima vy 0.12s

afilamiento del cuchillo de @

trabajo /

Corte de la extremidad de la 0.50s T/

pierna izquierda

Abertura de la piel de la pierna 1.48 ‘\

izquierda min

Transporte entre pre-| 5 | 0.20s \

descuerado \

Busqueda de la lima vy 0.12s

afilamiento del cuchillo de >

trabajo

Abertura de la piel del pechoy 1.49

brazos min | |

Corte esternén con cuchillo 0.28 s +

eléctrico

Sujetar los brazos con cadenas 0.14s \

para el descuerado

Descuerado A\

Transporte desde pre- | 2 | 0.11s *

descuerado a descuerado \

BlUsqueda de la lima vy 0.12's }

afilamiento del cuchillo de

trabajo

Abertura de la piel de la cola de 0.20s

lares

Desprendimiento de la piel 2.10 ‘\

mecanicamente. min

Transporte coche de pieles al 251

cuarto de pieles, se transporta min >

cada 11 pieles /

Eviscerado /
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Tabla 20 Diagrama analitico area de faenamiento (continuacion 3).

Diagrama Analitico

| Operario/ producto/-eguipe—

Area: Realizado por: Miguel | Revisado por: Aprobado por:
Faenamiento | Arcos
DiagramaN 1 | Hoja N 1 de 1 | Resumen
Producto: Bovino Actividad Actual | Propuesto
Actividad: Faenamiento Operacion Ol 22
Lugar: Centro Faenamiento ET Transporte ES 19
Método: Actual Espera D10
Operaciones: Inspeccion 01
Fecha: Almacenamiento  \/
Descripcion: B Simbolo Observaciones
=
g iE emmy
Transporte de la res desde el 0.12s
descuerado al eviscerado \
BlUsqueda de la lima vy 0.12s }
afilamiento del cuchillo de
trabajo /
Corte de ano y testiculos 1.48 <
min
Busqueda de la lima vy 0.12s
afilamiento del cuchillo de )
trabajo A
Sacado de visceras 2.10 (
min
Transporte de la res desde el | 3 | 0.13s
eviscerado al corte del canal
Corte canal \
Encendido de la plataforma 0.55s /\
elevadiza para el corte del canal P
Corte columna vertebral con la 1.30 ~
sierra eléctrica min
Transporte desde el corte del | 7 0.16
canal a lavado
Lavado
Encender la bomba de agua de 0.10's \
alta presion /.
Lavado parte inferior de la res 1.48 -
con agua a alta presion min T/
Lavado de la parte superior de 1.28 K
la res desde una plataforma min
Transporte desde el lavado al 0.17s \
area de secado
L8
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Tabla 20 Diagrama analitico area de faenamiento (continuacion 4).

balanza al furgon del vehiculo

Diagrama Analitico | Operario/ producto/-eguipe—
Area: Realizado por: Miguel | Revisado por: Aprobado por:
Faenamiento | Arcos
DiagramaN 1 | Hoja N 1 de 1 | Resumen
Producto: Bovino Actividad Actual | Propuesto
Actividad: Faenamiento Operacion Ol 22
Lugar: Centro Faenamiento ET Transporte ES 19
Método: Actual Espera D |10
Operaciones: Inspeccion 01
Fecha: Almacenamiento  \/
Descripcion: B Simbolo Observaciones

% 2

2o 5 @D HEVY

g FE

Secado e inspeccion
Verificacion de las condiciones 0.45s ®
fisicas de la carne y etiquetado
Cuarteado de la res 245 | @
min
Transporte desde el area de 0.15s ®
secado a pesaje
Pesaje y embarcacion
Colocar la carne en los ganchos 248 A
de la balanza digital min
Tomar a apunte del peso de la 019s | @
carne
Transporte de la carne desde la 2.36 9
min

Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido representa de forma gréfica la distribucién de produccion

de la planta, dejando visualizar la localizacion de todas las tareas del diagrama

analitico, y como se encuentra rotando la materia prima en todas las areas de

produccion de faenamiento bovino que se muestra en el Anexo 3.

Concluido con el diagrama de recorrido se reconoce todas las tareas con sus

correspondientes simbolos y nimeros que se visualiza en el diagrama analitico, para

evitar posibles errores que se presenten en el transcurso del proceso, como se

observa en el anexo 4 del diagrama de recorrido de produccion de faenamiento.
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El andlisis del proceso de produccion actual de la empresa, mediante las técnicas
del estudio de trabajo se implementé el estudio de tiempos y movimientos,
obteniendo el tiempo de ciclo y el tiempo estandar de las tareas dentro de la linea

de faenamiento.

Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es la herramienta més utilizada en la medicion del trabajo
para llevar a cabo los registros del y ritmo y tiempos de trabajo de las tareas
correspondientes al proceso, con los datos adquiridos se analizaran los tiempos que

se requiere cada tarea segun la norma que se encuentra establecida.

Se llevo a cabo un estudio de tiempos y movimientos en el proceso de faenamiento
bovino con el objetivo de obtener el tiempo estandar en las areas de produccion, el
método implementado es el de vuelta a cero, una vez concluida la tarea a medir se
toma el tiempo el valor obtenido del cronometro se registra y se vuelve a cero para

registrar el tiempo de la siguiente tarea.

El tiempo de ciclo del proceso de faenamiento bovino se determiné mediante la
toma de tiempos y movimientos con un cronometro, desde el ingreso de la res al

canal de conduccion hasta el embarque de la carne al furgdn del vehiculo.

Célculo de nimero de observaciones

Seleccionado el método que se va implementar en el estudio, se selecciona el
tamaro de la muestra o la cantidad de observaciones que se desea realizar a cada
tarea, el método estadistico es el que se ha considerado para esta investigacion, para
llevar a cabo la aplicacion del mismo se obtuvo un ndmero de muestras
preliminares. El calculo se lo realizo con la toma de 6 muestras preliminares de
todas las tareas que se llevan a cabo en el proceso de faenamiento bovino de la

empresa.

En la tabla 21, se observan los valores de las muestras preliminares del proceso de

faenamiento.
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Tabla 21 Calculo de la muestra para observaciones preliminares.

Observaciones Observaciones
preliminares preliminares al
(min) cuadrado
3,52 11,0224
3,46 11,2896
3,40 10,8241
3,39 10,9561
3,45 10,7584
3,42 11,0889
Y. X=20.6 Y X%?=71.01

Para obtener el nimero de observaciones a realizar se debe realizar el calculo de la

ecuacion (1) sustituyendo los valores obtenidos.

_ 2
- <40\/n rx2 -0 x)2> 0

Yx

Donde:

n = tamarfio de la muestra que se desea calcular

n"= namero de observaciones preliminares del estudio
Y = suma de los valores

x = valor de las observaciones realizadas

40 = valor constante para un nivel de confianza del 95.45% con un error del +- 5%

2
(406 (71.08) — (20.56)?
n= ( 20.56 )

n=14.6=15
El nimero de observaciones a realizar segun la ecuacion del método estadistico con
un nivel de confianza del 95.45% es de 15 ciclos para todas las tareas del proceso
de faenamiento.
General Electric menciona para un tiempo de ciclo que dure entre 2 a 5 minutos el
namero de observaciones recomendadas a tomar es 15 muestras, como se detalld

en la tabla 17 del capitulo I1.
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Tabla 22 Numero de observaciones para cada actividad de faenamiento.

Actividades Numerq de
observaciones
Bafio de desinfeccion 15
Aturdimiento e izado 15
Desangrado 15
Pre-descuerado 15
Descuerado 15
Eviscerado 15
Corte canal 15
Lavado 15
Secado e inspeccién 15
Pesaje y embarcacion 15

Tiempo normal
El tiempo normal o bésico para su calculo se debe multiplicar el indice desempefio

por el tiempo promedio por elemento, como se observa en la ecuacion 2.

TN=IDXTE 2)
Donde:

ID = indice de desempefio
TN = tiempo normal
TE = tiempo promedio por elemento

Tiempo estandar
El tiempo estandar es el célculo del tiempo que un trabajador calificado necesita
para realizar una tarea u operacién dentro del ciclo de operacién a un ritmo normal,

este tiempo se calcula mediante la ecuacion (4).

TN
Y. Suplementos (4)
100

Ts =

1

Donde:
Ts = Tiempo estandar que deseamos determinar
TN = Tiempo normal
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Valoracion del ritmo del trabajador

La valoracion del ritmo del trabajador sirve para la obtencion del tiempo estandar
en las ejecuciones de las tareas de produccion de la planta, el ritmo del trabajador
se compara y ajusta a la idea normal del desempefio. Valorar el ritmo de un
trabajador no es un método muy exacto ya que depende de una forma u otra del

criterio de la persona que esta analizando.

Westinghouse Electric Corporation desarrollo el método de nivelacién que se
utiliza para valorar el ritmo del trabajador, ya que este método es uno de los mejores
al momento de obtener resultados, este método analiza cuatro factores al momento
de evaluar el desempefio del trabajador cuales son: esfuerzo, consistencia,
habilidades y condiciones, el tiempo estandar determinado para un operario
calificado se toma como el 100/100 que es considerado como el ritmo normal de un
trabajador capaz y motivado.

En la siguiente tabla se muestra los valores de estimacion para el célculo del indice

desempefio implementado la metodologia de Westinghouse de nivelacion.

Tabla 23 Valores indice desempefio de un operario — método Westinghouse [16].

Esfuerzo Habilidad
+0.13 | Al Excesivo +0.15 | Al Superior
+0.12 | A2 Excesivo +0.13 | A2 Superior
+0.10 | B1 Excelente +0.11 | B1 Excelente
+0.08 | B2 Excelente +0.08 | B2 Excelente
+0.05 | C1 Bueno +0.06 | C1 Bueno
+0.02 | C2 Bueno +0.03 | C2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.04 | E1 Aceptable | -0.05 | E1 Aceptable
-0.08 | E2 Aceptable | -0.10 | E2 Aceptable

-0.12 | F1 Mala -0.16 | F1 Mala
-0.17 | F2 Mala -0.22 | F2 Mala
Consistencia Condiciones
+0.04 | A Perfecta +0.06 | A Ideal
+0.03 | B Excelente +0.04 | B Excelente
+0.01 | C Buena +0.02 | C Bueno

0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.02 | E Aceptable -0.03 | E Aceptable
-0.04 | F Mala -0.07 | FMalo
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El indice de desempefio para su calculo se debe seleccionar valores para cada factor
de esfuerzo, consistencia, habilidades y condiciones tabla 23, posteriormente
asignado todos los valores correspondientes se suma los valores y se agrega una

unidad al valor final.
Célculo de tiempo estandar
Area de faenamiento

En las siguientes tablas desde la 24 hasta la 36, se describen todas las tareas que se
desarrollan en las areas del proceso de faenamiento bovino, este es el primer paso

que se realiza en el estudio de tiempos donde se incluye los transportes de area a

area.
Tabla 24 Descripcion de actividad arreo en el corral.
QgNTRODF _
L % Area: Faenamiento
Responsable: | Jefe de produccion
“AENAMIENTO :

Estudio N. 01

Producto: Carne bovina

Materia: Ganado bovino

Operacion: Bafo de desinfeccién

Maquinaria: Baston eléctrico

Cadigo Descripcion

A Busqueda del bastdn eléctrico para el arreo

B Arreo del ganado desde el corral hasta el canal de conduccién

C Arreo dentro del canal de conduccion con baston eléctrico

D Bafio del lomo de la res mediante rociadores de agua.
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Tabla 25 Descripcidn de actividad aturdimiento e izado.

CENTRODE

Area: Faenamiento
B * Responsable: Jefe de area produccion
HENAENTO Estudio N. 02
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Aturdimiento e izado
Magquinaria: Pistola neumatica, tecle eléctrico
Cadigo Descripcion
A Transporte desde el corral al area de aturdimiento
B Aturdir al animal mediante pistola neumatica
C Coger la cadena y sujetar la pierna izquierda
D Izar la res al riel
Tabla 26 Descripcion de actividad desangrado.
CENTRO D e -
Area: Faenamiento
i Responsable: Jefe de area produccién
Henen Estudio N. 03
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Desangrado
Maquinaria: Cuchillo
Cadigo Descripcion
A Busqueda de lima y afilamiento del cuchillo de trabajo
B Corte de la yugular, corte de cabeza y extremidades de los brazos
C Colocacién de la cabeza y brazos en el lugar adecuado
D Transporte al area de pre-descuerado
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Tabla 27 Descripcidn de actividad pre-descuerado de la pierna derecha.

CENTRO D2

L . Area: Faenamiento
Responsable: Jefe de area produccién
e Estudio N. 04
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Pre-descuerado de la pierna derecha
Magquinaria: Cuchillo
Cadigo Descripcion
A Busqueda de lima y afilado del cuchillo de trabajo
B Corte extremidad pierna derecha
C Colocar la pierna derecha de la res en el lugar adecuado
D Abertura de la piel de la pierna derecha
E Sujetar la cadena de izado y ponerla en el piso
F Transporte entre pre-descuerado

Tabla 28 Descripcidn de actividad pre-descuerado de la pierna izquierda.

CENTRODR

. Area: Faenamiento
B | Responsable: Jefe de &rea produccion
AN Estudio N. 05
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Pre-descuerado de la pierna izquierda
Maquinaria: Cuchillo, cuchillo eléctrico
Cadigo | Descripcion

Izar la pierna derecha con gancho al riel

Bajar la cadena del riel que se colocd en la pierna izquierda del izado

Busqueda de la lima y afilado del cuchillo de trabajo

Corte de la extremidad de la pierna izquierda

Abertura de la piel de la pierna izquierda

Transporte entre pre-descuerado
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Tabla 29 Descripcidn de actividad pre-descuerado del pecho y brazos.

C;_NTRO O¢

*

“AENAVIENT

Area: Faenamiento
Responsable: Jefe de area produccién
Estudio N. 06

Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Pre-descuerado del pecho y brazos
Magquinaria: Cuchillo
Cadigo Descripcion
A Busqueda de lima y afilado del cuchillo de trabajo
B Abertura de la piel del pecho y brazos
C Corte esternén con cuchillo eléctrico
D Sujetar los brazos con cadena para el descuerado
Tabla 30 Descripcion de actividad descuerado.
CENTRO D _
L " Area: Faenamiento
Responsable: Jefe de area produccién

NN Estudio N. 07
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Descuerado
Maquinaria: Tecle, cuchillo
Cadigo Descripcion
A Transporte de pre-descuerado a descuerado
B Busqueda de la lima y afilado del cuchillo de trabajo
C Abertura de la piel de la cola de la res
D Desprendimiento piel mecéanicamente
E Transporte coche de pieles al cuarto pieles
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Tabla 31 Descripcidn de actividad corte ano y testiculos.

cgNTRO O¢

Area: Faenamiento
B x Responsable: Jefe de area produccién

“AENAMIENTO Estudio N. 08
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Corte ano y testiculos
Magquinaria: Cuchillo
Cadigo Descripcion
A Transporte desde descuerado
B Busqueda de la lima y afilado del cuchillo de trabajo
C Corte de ano y testiculos

Tabla 32 Descripcion de actividad eviscerado.
QENTRODE _
Area: Faenamiento
A * 7 -7

! 18 Responsable: Jefe de &rea produccion

AT Estudio N. 09
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Eviscerado
Maquinaria: Cuchillo
Cddigo Descripcion
A Busqueda de la lima y afilado del cuchillo de trabajo
B Sacado de visceras
C Transporte al &rea de corte canal
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Tabla 33 Descripcion de actividad corte de canal.

CENTRODE

. Area: Faenamiento
B 1 Responsable: Jefe de area produccién

SRS Estudio N. 10
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Corte canal
Magquinaria: Sierra eléctrica
Cadigo Descripcion
A Elevar la plataforma de trabajo para el proceso de corte
B Corte columna vertical con sierra eléctrica
C Transporte seccion de lavado

Tabla 34 Descripcidn de actividad de lavado.
CENTRODE -
" Area: Faenamiento
e 7 -7

1 Responsable: Jefe de area produccion

L Estudio N. 11
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Lavado
Maquinaria: Bomba de agua de alta presion
Cadigo Descripcion
A Encender la bomba de agua de alta presion
B Lavado de la parte inferior de la res con agua a alta presion
C Lavado de la parte superior de la res desde una plataforma
D Transporte a la seccion de secado
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Tabla 35 Descripcidn de actividad de secado e inspeccidn.

CENTRODR

. Area: Faenamiento
B Responsable: Jefe de area produccién
A -
ENAVIENTO Estudio N. 12
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Secado e inspeccion
Magquinaria: Machete
Cadigo Descripcion
A Verificacidn condiciones fisicas de la carne y etiquetado
B Cuarteado de la res
C Transporte al rea de pesaje
Tabla 36 Descripcion de actividad de pesaje y embarcacion.
CENTRO Dg
L " Area: Faenamiento
i Responsable: Jefe de &rea produccion
e Estudio N. 13
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Pesaje y embarcacion
Maquinaria: Balanza digital
Cddigo Descripcion
A Colocar la carne en los ganchos de la balanza
B Tomar apunte del peso de la carne
C Transporte al furgén del vehiculo

Toma de tiempos normal

En las siguientes tablas se observa los datos de las tomas de los tiempos

cronometrados, con los datos de los tiempos obtenidos se realizd el célculo del

tiempo normal con la valorizacion del indice de desempefio.
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Tabla 37 Tiempo normal del arreo en el corral.

CENTRO D

* * Estudio de tiempos
“AENAVIENT®

Actividad: Bario de desinfeccion Estudio N. 01
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Baston eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID | TN

011,011/011/011,011}011/011,011,0,11}011 011011011 |0,11 0,11 | 245|011 | 1,22 | 0,13

12 122118 115|118 | 12 |121 122124123121 |119 119 | 12 |123|228 |12 |1722 |147

015014 0,18 0,11 | 0,12 0,24 |08 009|012 01 |0,12|0,43|0,11 | 0,12 | 0,24 |3.25 | 0,13 | 1,22 | 0,16

AWIN|EF
o|lO|m|>

012012013012 0,12, 01 |0O09/012)008]011]0,12| 0,2 |0,09 0,12 0,12 | 245 |0,11 | 1,22 | 0,13

T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) | 2.29
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Tabla 38 Tiempo normal aturdimiento e izado.

CENTRO D

“AENAMIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Aturdimiento e izado Estudio N. 02
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Pistola neumatica, tecle eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1 A 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,22 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 3,00 | 0,12 | 1,2 0,14
2 |B 02 /018|022 0,2 |0,23|0,22 0,17 |0,21|0,16 |0,19| 0,23 0,22 0,16 | 0,18 | 0,2 | 495 |0,2 1,2 0,24
3 |C 034033032029, 033/(032/0,32)031]0,32,033| 03 |0,360,38]0,35|0,37|828 |033 |12 0,40
4 | D 125|112 |124]123 (119|117 118|122 (124|114 (116|118 | 12 |1,14|1,12 1927|119 |12 1,43

T= total, X=tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.01
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Tabla 39 Tiempo normal desangrado.

CENTRO D

* * Estudio de tiempos
“4ENAVIENTO
Actividad: Desangrado Estudio N. 03
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN
1 A 0,14 10,4 0,24 0,24 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,24 | 0,24 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 2,22 | 0,14 | 1,11 | 0,15
2 |B 258 | 557 1258|256 |258|256|257|255]|259|257 256|259 |257|258]|259 4232|277 |111 |3,07
3 |C 04 {041,038 |042]048|041 038|042 04 1042|039 0,37 041|036 | 04 |10,27 045 | 1,11 | 0,49
4 | D 011,011,011/ 0211,011,0,10211)0,12|0,12 0,120,221 |0,21 0,110,112 |0,12 |2,10 | 0,21 | 1,11 |0Q,12
T= total, X= tiempo promedio, I1D= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 4.23
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CENTRO DR

“AENAVIENTO

Tabla 40 Tiempo normal pre-descuerado de la pierna derecha.

*

Estudio de tiempos

Actividad: Pre-descuerado de la pierna derecha Estudio N. 04
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1A 0,110,117, 0,11 0,220,212 0,21 0,110,112 |0,12 0,12 0,21 |0,21 0,410,112 |0,22 2,75 |0,11 |1,15 |0,13
2 |B 258|257 |258|256|258|256|257|255]|259 257|256 |259|257]|258]|259]3007|028 |115 |1.44
3 |C 04 041,038,042 ]048|041 038|042 04 1042]0,39 0,37 041|036 | 04 |2687|0,11 | 1,15 |0,13
4 |D 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,24 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,24 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 0,14 | 852 |1,25 | 1,15 | 0.33
5 | E 01,011,011 0,112 0,24 | 0,24 | 0,24 0,14 | 0,140,112 0,21 | 0,210,211 | 0,12 | 0,22 | 2,77 |0,11 | 1,15 |0,13
6 | F 0,110,117, 0,11 0,120,212 | 0,21 0,110,112 |0,12 0,12 0,21 |0,21 0,410,112 |0,22 2,75 |0,11 |1,15 |0,13

T=total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.09

73




Tabla 41 Tiempo normal pre-descuerado de la pierna izquierda.

CENTRODE

“AENAMIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Pre-descuerado de la pierna izquierda Estudio N. 05
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1 A 0,5]0,18]0,16 | 0,24 | 0,16 | 0,19 | 0,24 | 0,2 | 0,18 | 0,16 | 0,14 | 0,27 | 0,23 | 0,28 | 0,12 | 4,00 | 0,16 | 1,16 | 0,19
2 |B 011101 ]009) 021|012 0,12 |0,08]|0212]0,12/008| 01 ]0,23| 0,1 |0,07]0,09]253 |0, 1,16 | 0,12
3 |C 0,11 0,11, 0,11 0,22 0,21 | 0,21 0,210,112 |0,12 0,22 0,21|0,21 0,110,112 |0,22 2,75 |0,11 |1,16 |0,13
4 | D 02502 |022|021,019]0,220,19]|0,25]0,23|0,24|0,21|0,27|0,24]0,18|0,19 {548 |0,22 | 1,16 | 0,25
5 | E 1251125 1,2 | 127 | 128 (122|129 |127|124|125 (127|129 |126| 1,2 |1,27 (2335|125 |1,16 |1,45
6 |F 0121012 ]0,12)0,12 0,12 0,12 0,12 |0,22]0,12 0,12 0,12 0,2 | 0,22 ] 0,220,122 |3,00 |0,22 |116 | 0,14

T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.08
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Tabla 42 Tiempo normal pre-descuerado del pecho y brazos.

CENTRO D

“AENAMIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Pre-descuerado del pecho y brazos Estudio N. 06
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo, cuchillo eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN
1 A 0,12 1012013021 | 01 | 0,12 0,11 0,24| 0,220,213 |0,14|0,09| 0,1 | 0,09]| 0,11 |2,88 |0,12 | 1,16 | 0,13
2 |B 131128 1137(1132]133/13]13]134]133[13]138|137]133]136]139|3363[135 |116 |1,56
3 |C 029 03 027|032 0290,32|0,33]|0,28]|0,27|031]0,34|0,31|0,27]0,32|033|7,58 |03 1,16 | 0,35
4 | D 0,801 0,14|0,19,0,13 0,27 0,210,417 |0,16 | 0,2 | 0,19 |0,22 | 0,2 | 0,18 | 0,16 | 443 |0,18 | 1,16 |0,21

T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.05
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Tabla 43 Tiempo normal descuerado.

CENTRO D

*

“AENAMIENTO

Estudio de tiempos

Actividad: Descuerado Estudio N. 07
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo, tecle Observado por: Miguel Arcos
N Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID | TN

1 A 0,11 0,11 | 0,22 | 0,21 | 0,21 0,21 | 0,21 | 0,21 | 0,21} 0,21 | 0,22 | 0,21 | 0,21 | 0,11 | 0O,11 | 2,75 | 0,11 | 1,26 | 0,13
2 B 012]0,12/0,24/0212] 01 |0,12|0,23|0,45] 0,22 0,080,212 0,1 |009]0,11 0,12 288 |0,12 116 |0,13
3 C 02 (022|018 |0,23|019| 0,2 |0,21|0,24 0,170,149 | 0,2 | 0,22 |0,17] 0,23 |0,18 | 505 | 0,2 |1,16 | 0,20
4 D 125|112 11231124 | 12 |126|129|127| 12 |125|123]119|118| 1,3 |122 2285|123 |1,16| 1,40
5 E 0,18 | 0,18 | 0,28 | 0,28 | 0,28 | 0,18 | 0,18 | 0,218 | 0,28 | 0,18 | 0,18 | 0,28 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 450 | 0,18 | 1,16 | 0,20

T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) | 2.44
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Tabla 44 Tiempo normal corte ano y testiculos.

CENTRO D

* Estudio de tiempos

“AENAMIENTO

Actividad: Corte ano y testiculos Estudio N. 08
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Pistola neumatica, tecle eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1A 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,22 | 3,00 | 0,12 |12 | 0,13
2 | B 0,12 | 0,12 | 0,13 | 0,15 | 0,12 | 0,08 | 0,11 | 0,1 | 0,12 | 0,08 | 0,11 | 0,1 (0,13 | 0,14 | 0,12 | 2,88 |0,12 |12 |0,13
3 |C 1,12 | 1,15 | 1,09 | 1,1 | 1,13 | 1,08 | 1,12 | 1,07 | 1,09 | 1,14 | 1,13 | 1,07 | 1,15 | 1,14 | 1,08 | 18,77 | 1,11 | 1,2 | 1,30

T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 1.56
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Tabla 45 Tiempo normal eviscerado.

CENTRODE

“AENAMIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Eviscerado Estudio N. 09
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Pistola neumatica, tecle eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1 A 0,12 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,12 | 0,12 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,22 | 0,22 | 3,00 | 0,12 | 1,2 0,14
2 |B 2,051204 (121212011209 21 | 206]202]206| 21 |206|159]203]|201]206) 3110|203 |12 2,43
3 |C 0,110,111 0,120,122 0,21 | 0,21 | 0,210,121} 0,12 0,22 0,21 |0,21 0,110,121 | 0,12 | 2,75 |0,11 |1,2 0,13

T=total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.10

78




Tabla 46 Tiempo normal corte de canal.

CENTRODE

“AENAMIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Corte de canal Estudio N. 10
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Sierra eléctrica Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1 A 048] 05 | 049|047 /049|051| 05 | 047]052|055|052,048|051| 05 |055]|1257 |05 1,2 0,60
2 |B 1311133128125 13 |127]1131|133| 13 | 135|129 | 13 |125|1,27|1,32|2245|1,3 1,2 1,56
3 |C 0,16 | 0,47 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,27 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 4,12 | 0,16 | 1,2 0,20

T=total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.16
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Tabla 47 Tiempo normal de lavado.

CENTRO D

* * Estudio de tiempos
“AENAVIENT®
Actividad: Lavado Estudio N. 11
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Bomba de agua Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN
1A 0,1 /0,11 0,09 | 0,12 | 0,08 | 0,12 | 0,1 | 0,08 | 0,1 0,11 | 0,12 | 0,08 | 0,12 | 0,01 | 0,11 [2,42 [0,1 |1,16 | 0,12
2 | B 1,2 | 1,25|1,18 | 1,15 | 1,25 | 1,29 | 1,25 | 1,22 | 1,22 | 1,26 | 1,27 | 1,19 | 1,14 | 1,26 | 1,23 | 30,60 | 1,22 | 1,16 | 1,41
3 |C 1,1 [ 1,12 /1,08 | 1,12 | 1,12 | 1,14 | 1,16 | 1,18 | 1,17 | 1,13 | 1,17 | 1,02 | 1,09 | 1,18 | 1,13 | 28,18 | 1,13 | 1,16 | 1,31
4 | D 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,47 | 0,27 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,147 | 0,17 | 0,17 | 425 | 0,17 | 1,16 | 0,19
T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.43
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Tabla 48 Tiempo normal secado e inspeccion.

CENTRO D

* * Estudio de tiempos
“4ENAVIENTO
Actividad: Secado e inspeccion Estudio N. 12
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Machete Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN
1A 04 |038|041|042/0,39|0,38|042| 04 |0,39|0,41|0,42|0,41|0,39|0,37|0,42|10,02|0,4 |1,14 |0,46
2 | B 2,32 |2,25(2,28|231(231229|225/|232| 23 |227|2292,31|2,26]|224]233]|3725/|2,29 |1,14 |2,61
3 |C 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 3,75 | 0,15 | 1,14 | 0,17
T= total, X= tiempo promedio, I1D= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 4.04
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Tabla 49 Tiempo normal pesaje y embarcacion.

CENTRO D

“AENAMIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Pesaje y embarcacion Estudio N. 13
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Balanza digital Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1 A 23 1231234228229 |225|231|224]|234|231|233|231|229]|232| 23 |3759 |23 1,11 | 2,55
2 |B 011012011023 /|009 0,12 013010101 |012]009]022] 01 |]0,21|2,73 |0,11 |111 |0Q,12
3 |C 228 | 23 |225|231|221|235|229|227|233|231]229|227|231]|231]|228|3725|229 |111 |254

T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 5.01
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Determinacion de los suplementos

Suplementos constantes: en toda la linea de produccién de faenamiento bovino
labora personal masculino y se le asigna el valor correspondiente por necesidades

personales y fatiga segln indica la tabla OIT.
Suplementos variables

a) Trabajo de pie: todo el personal realiza sus actividades de pie y se le asigna
el valor de 2 segun indica la tabla OIT.

b) Postura anormal: los operarios al momento de realizar sus actividades
tienen que adoptar posturas incomodas como brazos alzados, cuerpo
doblado y agachado, se le asigna el valor de 2segun indica la tabla OIT.

c) Fuerza muscular: los operarios de cada estacion deben mover la res
mediante el riel utilizado una fuerza no mayor de 5 kg ya gue las distancias
entre estaciones son cortas, por tal motivo se le asigna un valor de 1 segun
la tabla OIT.

d) Huminacion: en todo el proceso de faenamiento bovino existe una buena
iluminacién por tal motivo no se le agrega un valor.

e) Condiciones atmosféricas: la empresa se localiza en una zona geogréfica
alta, teniendo como resultado temperaturas que oscilan entre los 8 y 10 C
en las mafanas, la empresa inicia su jornada laboral a las 6 am por
consecuencia se le asigna un valor de 10 segun la tabla OIT.

f) Ruido: la empresa cuenta con equipos eléctricos modernos los cuales no
generan exceso de ruido por tal motivo no se le agrega valor alguno.

g) Tension mental: los operarios de la linea de produccion de faenamiento
bovino deben estar sometidos a una concentracién prolongada ya que
manipulan objetos corto punzantes por ende se le asignado un valor de 1

segun la tabla OIT.
Célculo de tiempo estandar por actividad

En las siguientes tablas desde la 50 hasta la 63, se observa el calculo del tiempo
estandar de cada actividad, para la realizacién de este calculo se le ha asignado los

valores segun los criterios mencionados anteriormente.
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Tabla 50 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad arreo en el corral.

*

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

“AENAMIENT®

Area: Faenamiento Actividad: Barfio de desinfeccion
Estudio N.: 01 Hoja: ldel

Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: | Baston eléctrico

Suplementos
constantes

Género del operario

Hombre Mujer

Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacién 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tensién mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -

Total 25

Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 2.29
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 3.05
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Tabla 51Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad aturdimiento e izado.

*

“AENAMIENT®

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Aturdimiento e
izado
Estudio N.: 02 Hoja: 1del
Producto: Carne bovina Realizado por: | Miguel Arcos
Magquinaria: Pistola neumatica
Suplementos Género del operario
constantes Hombre Mujer
Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacion 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tension mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -
Total 25
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
7S = TN TN (min) = 3.01
Y. Suplementos
1- 100 TS (min) =4.01

85




Tabla 52 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad desangrado.

*

“AENAMIENT®

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Desangrado
Estudio N.: 03 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: Cuchillo
Suplementos Género del operario
constantes Hombre Mujer
Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacion 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tension mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -
Total 25
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) =4.23
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 5.64
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Tabla 53 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad pre-descuerado pierna derecha.

CENTRO D

Calculo de suplementos y
* tiempo estandar

“AENAVIENTO

Area: Faenamiento | Actividad: Pre-descuerado de la
pierna derecha

Estudio N.: 04 Hoja: 1del

Producto: Carne bovina | Realizado por: | Miguel Arcos

Maquinaria: | Cuchillo

Suplementos Género del operario
constantes Hombre Mujer

Necesidades personales 5 -

Por fatiga 4 -

Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -

Mala iluminacion 0 -

Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -

Ruido 0 -

Tension mental 1 -

Monotonia 0 -

Tedio 0 -

Total 20
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 3.09
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 4.12
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Tabla 54 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad pre-descuerado pierna izquierda.

Calculo de suplementos y
*x tiempo estandar

“AENAMIENT®

Area: Faenamiento | Actividad: Pre-descuerado de la pierna
izquierda

Estudio N. 05 Hoja: ldel

Producto: Carne bovina | Realizado por: | Miguel Arcos

Maquinaria: | Cuchillo

Suplementos Género del operario
constantes Hombre Mujer

Necesidades personales 5 -

Por fatiga 4 -

Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -

Mala iluminacion 0 -

Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -

Ruido 0 -

Tension mental 1 -

Monotonia 0 -

Tedio 0 -

Total 25
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 3.08
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 4.11
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Tabla 55 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad pre-descuerado pecho y brazos.

CENTRO D

*

Célculo de suplementos y
tiempo estdndar

“AENAMIENT®

Area: Faenamiento Actividad: Pre-descuerado pecho y
brazos

Estudio N. 06 Hoja: 1del

Producto: Carne bovina | Realizado por: | Miguel Arcos

Magquinaria: | Cuchillo

Suplementos
constantes

Género del operario

Hombre Mujer

Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacién 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tension mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -

Total 25

Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 3.05
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 4.06
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Tabla 56 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad descuerado.

CENTRO DR

*

“AENAMIENTO

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Descuerado
Estudio N. 07 Hoja: 1del
Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: Cuchillo
Suplementos Género del operario
constantes Hombre Mujer
Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacion 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tension mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -
Total 25
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) =2.44
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 3.24
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Tabla 57 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad corte ano y testiculos.

CENTRO DR

*

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

“AENAMIENTO

Area: Faenamiento | Actividad: Corte ano y testiculos
Estudio N.: 08 Hoja: ldel

Producto: Carne bovina | Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: Cuchillo

Suplementos
constantes

Género del operario

Hombre Mujer

Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacién 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tensién mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -

Total 25

Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 1.56
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 2.08
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Tabla 58 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad eviscerado.

*

“AENAMIENT®

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Eviscerado
Estudio N.: 09 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: Cuchillo

Suplementos
constantes

Género del operario

Hombre Mujer

Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacién 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tensién mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -

Total 25

Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 3.10
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 4.13
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Tabla 59 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad corte canal.

CENTRO D

*

“AENAVIENTO

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Corte canal
Estudio N.: 10 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: Sierra eléctrica
Suplementos Género del operario
constantes Hombre Mujer
Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacion 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tension mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -
Total 25
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 3.16
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 4.21
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Tabla 60 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad lavado.

*

“AENAMIEN'®

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Lavado
Estudio N.: 11 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: Bomba de agua
Suplementos Género del operario
constantes Hombre Mujer
Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacion 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tensién mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -
Total 25
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 3.43
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 4.57
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Tabla 61 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad secado e inspeccién.

*

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

“AENAMIENT®

Area: Faenamiento Actividad: Secado e inspeccion
Estudio N.: 12 Hoja: ldel

Producto: Carne bovina Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: Machete

Suplementos
constantes

Género del operario

Hombre Mujer

Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacién 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tensién mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -

Total 25

Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 4.04
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 5.38
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Tabla 62 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad pesaje y embarcacion.

CENTRO D

*

“AENAVIENTO

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Pesaje y
embarcacion
Estudio N.: 13 Hoja: 1del
Producto: Carne bovina Realizado por: | Miguel Arcos
Magquinaria: Balanza eléctrica
Suplementos Género del operario
constantes Hombre Mujer
Necesidades personales 5 -
Por fatiga 4 -
Suplementos | Por trabajo de pie 2 -
variables | Por postura normal 2 -
Uso de fuerza muscular 1 -
Mala iluminacion 0 -
Condiciones atmosféricas 10 -
Concentracion intensa 0 -
Ruido 0 -
Tension mental 1 -
Monotonia 0 -
Tedio 0 -
Total 25
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TS = N TN (min) =5.01
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 6.68
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Resumen del tiempo estandar por proceso
En latabla 63, se visualiza una tabla resumen de los tiempos estandar determinados
de todas las actividades que se realizan dentro de la linea de produccion del

faenamiento bovino.

Tabla 63 Tiempo estandar actual de las actividades.

Resumen proceso de faenamiento bovino
Actividades Tiempo estandar
Bafo de desinfeccion 3.05 (min)
Aturdimiento e izado 4.01 (min)
Desangrado 5.64 (min)
Pre-descuerado de la pierna derecha 4.12 (min)
Pre-descuerado de la pierna izquierda 4.11 (min)
Pre-descuerado del pecho y brazos 4.06 (min)
Descuerado 3.24 (min)
Corte de ano y testiculos 2.08 (min)
Eviscerado 4.13 (min)
Corte canal 4.21 (min)
Lavado 4.57 (min)
Secado e inspeccion 5.38 (min)
Pesaje y embarcacion 6.68 (min)

Capacidad de produccién teorica en el area de faenamiento
En latabla 58, se evidencia el tiempo estandar actual de todas las actividades dentro

de la linea de produccién del faenamiento bovino.
Para realizar el calculo de la capacidad produccidn se utiliza el tiempo estandar de

cada una de las actividades, la ecuacion 6 es la unidad de produccion dividida para

el tiempo estandar por jornada laboral.

Cp = % X 480 min (5)
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Donde:

Cp = capacidad de produccion tedrica
TS = tiempo estandar

Jornada laboral = 8:00 horas

Para el célculo de la capacidad de produccion actual instalada se realiza con la

ecuacion 5.
Cp inst = Minutos.laborados * Nlime.r’o de trabajadores (6)
Tiempo de produccién estandar
) 480 * 1
Cpinst = =05
Cpinst = 157.4
Donde:

Cp inst = capacidad de produccion actual instalada
En la tabla 64 se visualiza el célculo de la capacidad teérica de produccién de las
actividades de faenamiento.

Tabla 64 Capacidad de produccion del proceso de faenamiento

o . Cp Cp Cp semanal
Actividad Trabajadores Reses/diaria | instalada Reses/ semana
Bafio de 1 157.4 1574 787
desinfeccion
Aturdimiento e 1 119,7 119.7 598,5
izado
Desangrado 1 85.1 85.1 425,5
Pre-_descuerado de 1 1165 1165 582.5
la pierna derecha
Pre-descuerado de 1 116,8 116,8 584
la pierna izquierda
Pre-descuerado del 1 147.2 1182 591
pecho y brazos
Descuerado 1 1424 142.4 712
Corte ano'y 1 179.1 1791 8955
testiculos
Eviscerado 1 116,2 116,2 581
Corte canal 1 114,0 114,0 570
Lavado 1 105 105,0 525
Secado e 2 892 178.4 892
inspeccion
Pesgjey 2 67,37 134,7 673.5
embarcacion
Total 15
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En base a la tabla 64, se determina la capacidad de produccion del proceso de
faenamiento que se ve reflejado en el cuello de botella en el desangrado con una

capacidad diaria de 85 reses a faenadas dando una produccion semanal de 425 reses.

Determinado el tiempo estandar de las diferentes actividades del proceso y su
capacidad actual de produccién de la linea de faenamiento bovino, se analiza
aumentar la capacidad de produccion mediante un método de estudio eliminando

transportes innecesario y operaciones que no agregan valor al producto.

Actividades improductivas en el proceso de faenamiento
En la tabla 65, se evidencian las actividades improductivas las que no generan valor

al producto terminado las cuales se pueden retirar o eliminar del proceso.

Tabla 65 Actividades improductivas del proceso de faenamiento.

Actividad improductiva Dlstan_c 1a Tiempo
recorrida

Busqueda del baston eléctrico para el arreo - 0.12s
Coger cadena y sujetar la pierna izquierda - 0.48s
Busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo

. ) - 0.12s
de trabajo en el area de desangrado
Colocacién de la cabeza y brazos en el lugar

- 0.52s

adecuado
Bulsqueda de la lima y afilamiento del cuchillo

. , - 0.12s
de trabajo en el area de pre-descuerado
Bulsqueda de la lima y afilamiento del cuchillo

. . - 0.12s
de trabajo en el area de pre-descuerado
Bulsqueda de la lima y afilamiento del cuchillo

. . - 0.12s
de trabajo en el area de pre-descuerado
Bulsqueda de la lima y afilamiento del cuchillo

. . - 0.12s
de trabajo en el area de descuerado
Bulsqueda de la lima y afilamiento del cuchillo

. . . - 0.12s
de trabajo en el area de corte ano y testiculos
Busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo

SN - 0.12s
de trabajo eviscerado
Encender la bomba de agua de alta presion - 0.12s
Subir a la plataforma para lavar la parte superior

- 0.32s
de lares
Total 4.01 min
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Método de trabajo propuesto para el proceso de faenamiento

Con el andlisis de los datos obtenidos al implementar las diferentes herramientas de
ingenieria de métodos como diagrama de recorrido y el sindptico, se observo las
diferentes actividades que llevan a cabo los operarios en la linea de produccion de

faenamiento bovino.

Buscando el bienestar del centro de faenamiento ET se analiza un nuevo método de
trabajo, con lo cual las actividades de la tabla 65 se tienden a modificar, ya que son
actividades que no generan valor o son insignificantes en el proceso productivo de
faenamiento bovino, con el objetivo de reducir tiempos y a su vez aumentar la
capacidad productiva, ademas se establece que la mayor parte del tiempo los
operadores se demoran en la busqueda de herramientas, por lo cual se establece la
aplicacion de la metodologia 5S, en la cual estudios similares [12], reflejan una gran

mejoria en los procesos.
Implementacion de la 5S

Las 5S es una herramienta que ayuda a gestionar los activos (equipos, instalaciones
y personal) brindando soporte a las actividades, los beneficios que se logra al

implementar este método son:

e Incremento de la productividad mediante eliminacién de desperdicios
e Buen ambiente laboral garantizando la seguridad de los empleados
e Satisfaccion del cliente con el producto o servicio

e Aumento de la rentabilidad
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Tabla 66 Aplicacién de herramienta 5s.

S Descripcion Imagen

Se observa herramientas en mal estado

provocando desperdicio de espacio, pasos
para implementar la 1S: T e T
T T
1. Se categoriza las herramientas Pl s
cuchillos, limas, machetes segun la | [m * s okl v
1S frecuencia de uso de cada area. = T
Clasificar | 2. Se clasifica las herramientas segun el e
criterio de roto, o articulos no | | (Codoom |
utilizados,  objetos con uso || i
desconocido y se los etiquetara con | s som
una tarjeta roja segun los criterios. e
3. Se desechara las herramientas dafiadas | [wws —

y que las que hayan cumplido su vida

Cuando se desea utilizar una herramienta
y no se la encuentra rapidamente, pasos
para implementar la 2S:

1. Verificado la  frecuencia  de
movimiento y segln su uso, se coloca
los cuchillos y las limas cerca de los
operarios de desangrado, pre-
descuerado y eviscerado

2. Se establece un espacio adecuado

25 alado del éarea de secado para la

ubicacion de las herramientas cuchillo
limas y machetes, tomando en cuenta
Su uso

Organizar

Para la ubicacién de las herramientas se
toma en cuenta la postura de los operarios
ya que la mayor parte de sus actividades
la realizan de pie, las herramientas
compartidas como las limas se las
etiquetara con el nombre del operario que
la ocupe.

Ya que se trata de productos para
consumo humano la limpieza debe ser
primordial en todas las éreas,
implementacion de la 3S:

35 1. E_n el &rea _d_e desangrado por _Ias
Limpiar mismas cond|C|one_s _del trabajo existe
sangre lo cual dificulta el trabajo

generando demoras en el proceso, con
la implementacion de la 3S se
establece realizar la limpieza cada 15
reses a faenadas, limpiando la sangre y
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Tabla 66 Aplicacion de herramienta 5s (continuacion)

Descripcion

Imagen

retirando las extremidades las cabezas
y patas liberando espacio.

2. Los equipos y herramientas como
cuchillo eléctrico, sierra eléctrica,
pistola neumatica y los cuchillos se
limpiaran inmediatamente.

3. Se desarrolla el habito en todos los
operarios de limpiar las cosas
inmediatamente.

4. Después de cada jorna laboral se
realiza una inspeccion para la
verificacion del correcto
funcionamiento de equipos,
herramientas 'y los que hayan
cumplido su vida 0til o se encuentren
descompuestos y no sea posible
repararlos  seran  desechados vy
reemplazados inmediatamente

Después

45
Estandarizar

Se establece reglas en todas las areas de la
empresa, implementacion de la 4S:

1. Se asignard responsabilidades entre
los operarios y se establecera reglas
como frecuencia de inspecciones,
manteniendo de equipos y estanterias,
indicando el nombre de la persona
encargada.

2. Se elaborard un check list para el
personal encargado de cada area, para
verificar el estado de separar ordenar y
limpiar.

3. Es aconsejable que la gerencia realice
recorridos diarios por las instalaciones
de empresa.

Después
Anexo 5

T T

5S
Autodisciplin
a

Se debe precautelar que se cumplan las
4S, ya que al no generarse el habito de
cumplir las S anteriores las cosas vuelven
hacer como antes o0  peores,
implementacion la 5S:

1. Se dard charlas trimestrales al
personal recordandoles los métodos a
seguir para la realizacién correcta de
su trabajo.
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Tabla 66 Aplicacién de herramienta 5s (continuacion 2)

S Descripcion Imagen

2. Se dard charlas trimestrales al

personal recordandoles los métodos a esp
seguir para la realizaciéon correcta de \\\L: ’*\y,
su trabajo. N

3. Al personal no se los rotara
seguidamente de su puesto de trabajo,

5S ya que al realizar repetidamente una
Autodisciplin misma tarea adoptan técnicas con lo
a cual agilitan su trabajo con naturalidad

4. Comprometer a todos los miembros
gue conforman el centro de
faenamiento ET, a formar nuevos
habitos logrando que cada miembro se
comprometa de corazébn con la
empresa.

A continuacion, se realizd la propuesta del estudio de tiempos mediante la
implementacién de las 5S, eliminando tiempos innecesarios en la busqueda de
herramientas

Estudio de tiempos propuestos

Descripcion de actividades propuestas

En las tablas 67 a la 79 se describe las diferentes actividades que se llevan a cabo
en el proceso de faenamiento bovino, para realizar el estudio de tiempos en los

cuales se incluyen los diferentes transportes de cada area.
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Tabla 67 Descripcidn propuesto de actividad arreo en el corral.

CENTRODE _ i
B " Area: Faenamiento
Responsable: | Jefe de produccion
CENAENT Estudio N. 01

Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Arreo en el corral
Magquinaria: Baston eléctrico
Cadigo Descripcion
A Arreo del ganado desde el corral hasta el canal de conduccién
B Arreo dentro del canal de conduccion con baston eléctrico
C Bafio del lomo de la res mediante rociadores de agua.

Tabla 68 Descripcion propuesto de actividad aturdimiento e izado.

CENTRO Dg

. Area: Faenamiento
B Responsable: Jefe de &rea produccion

£ -

ENAENTO Estudio N. 02
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Aturdimiento e izado
Maquinaria: Pistola neumaética, tecle eléctrico
Cddigo Descripcion

Transporte desde el corral al area de aturdimiento

Aturdir al animal mediante pistola neumatica

Ow >

Izar la res al riel
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Tabla 69 Descripcién propuesto de actividad desangrado.

CENTRODR

“AENAMIENTO

*

Area: Faenamiento
Responsable: Jefe de area produccién
Estudio N. 03

Producto: Carne bovina

Materia: Ganado bovino

Operacion: Desangrado

Magquinaria: Cuchillo

Cadigo Descripcion

A Corte de la yugular, corte de cabeza y extremidades de los brazos
B Colocacién de la cabeza y brazos en el lugar adecuado

C Transporte al area de pre-descuerado

Tabla 70 Descripcion propuesto de actividad pre-descuerado de la pierna derecha.

CENTRODg

L . Area: Faenamiento
1 Responsable: Jefe de &rea produccion
i Estudio N. 04
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Pre-descuerado de la pierna derecha
Maquinaria: Cuchillo
Cadigo Descripcion

Corte extremidad pierna derecha

Colocar la pierna derecha de la res en el lugar adecuado

Abertura de la piel de la pierna derecha

o0 w >

Transporte entre pre-descuerado
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Tabla 71 Descripcidn propuesto de actividad pre-descuerado de la pierna izquierda

CENTRODR

Area: Faenamiento
B * Responsable: Jefe de area produccién
Ve Estudio N. 05
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Pre-descuerado de la pierna izquierda
Magquinaria: Cuchillo, cuchillo eléctrico

Cadigo | Descripcion

Izar la pierna derecha con gancho al riel

Bajar la cadena del riel que se colocd en la pierna izquierda del izado

Abertura de la piel de la pierna izquierda

Transporte entre pre-descuerado

A

B

C Corte de la extremidad de la pierna izquierda
D

E

Tabla 72 Descripcidn propuesto de actividad pre-descuerado del pecho y brazos.

CENTRO )3

*

“AENAVIENT

Area: Faenamiento
Responsable: Jefe de &rea produccion
Estudio N. 06

Producto: Carne bovina

Materia: Ganado bovino

Operacion: Pre-descuerado del pecho y brazos
Maquinaria: Cuchillo

Cddigo Descripcion

A Abertura de la piel del pecho y brazos

B Corte esterndn con cuchillo eléctrico

C Sujetar los brazos con cadena para el descuerado
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Tabla 73 Descripcidn propuesto de actividad descuerado.

CENTRODE

. Area: Faenamiento
* / -7
y Responsable: Jefe de area produccién
e Estudio N. 07
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Descuerado
Magquinaria: Tecle, cuchillo
Cadigo Descripcion
A Transporte de pre-descuerado a descuerado
B Abertura de la piel de la cola de la res
C Desprendimiento piel mecanicamente
D Transporte coche de pieles al cuarto pieles
Tabla 74 Descripcion propuesto de actividad corte ano y testiculos.
(_gNTRODE ye N
Area: Faenamiento
B x Responsable: Jefe de area produccién
“AENAMIENTO Estudio N. 08
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Corte ano y testiculos
Maquinaria: Cuchillo
Cadigo Descripcion
A Transporte desde descuerado
B Corte de ano y testiculos
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Tabla 75 Descripcidn propuesto de actividad eviscerado.

CENTRODR

L . Area: Faenamiento
1 T Responsable: Jefe de area produccién
. Estudio N. 09
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Eviscerado
Magquinaria: Cuchillo
Cadigo Descripcion
A Sacado de visceras
B Transporte al area de corte canal
Tabla 76 Descripcion propuesto de actividad corte de canal.
(_?_NTROD[ _ .
" Area: Faenamiento
* 7 -7
1 Responsable: Jefe de area produccion
S Estudio N. 10
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Corte canal
Maquinaria: Sierra eléctrica
Cddigo Descripcion
A Elevar la plataforma de trabajo para el proceso de corte
B Corte columna vertical con sierra eléctrica
C Transporte seccion de lavado
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Tabla 77 Descripcidn propuesto de actividad de lavado.

CENTRODE

" Area: Faenamiento
* 1 Responsable: Jefe de area produccién

T Estudio N. 11
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Lavado
Magquinaria: Bomba de agua de alta presion
Cadigo Descripcion
A Lavado de la parte inferior de la res con agua a alta presion
B Lavado de la parte superior de la res desde una plataforma
C Transporte a la seccion de secado

Tabla 78 Descripcion propuesto de actividad de secado e inspeccion.
(j_NTRO[)[ _ .
. Area: Faenamiento
i Responsable: Jefe de &rea produccion

£ -

SENAVIENTO Estudio N. 12
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Secado e inspeccidn
Maquinaria: Machete
Cadigo Descripcion
A Verificacion condiciones fisicas de la carne y etiquetado
B Cuarteado de la res
C Transporte al area de pesaje
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Tabla 79 Descripcidn de actividad propuesto de pesaje y embarcacion.

CENTRO D2
L N Area: Faenamiento
e Respo_nsable: Jefe de area produccién
Estudio N. 13
Producto: Carne bovina
Materia: Ganado bovino
Operacion: Pesaje y embarcacion
Magquinaria: Balanza digital
Cadigo Descripcion
A Colocar la carne en los ganchos de la balanza
B Tomar apunte del peso de la carne
C Transporte al furgon del vehiculo

Por medio de la determinacion de las actividades que no agregan valor como la
busqueda de herramientas, al emplear la 5S, estos tiempos se disminuyen como se
observa en varios estudios similares [4]. En la tabla 80 se muestra los tiempos que

se reducen por cada res faenada.

Tabla 80 Tiempos reducidos por actividad.

Actividad Tiempo
Busqueda del baston eléctrico para el arreo 0.12s
Coger cadena y sujetar la pierna izquierda 0.48 s
Busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de 0.12s
trabajo en el area de desangrado
Colocacion de la cabeza y brazos en el lugar adecuado 0.52s

Busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de 0.12s
trabajo en el area de pre-descuerado
Busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de 0.12s
trabajo en el area de pre-descuerado
Busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de 0.12s
trabajo en el area de pre-descuerado
Busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de 0.12s
trabajo en el area de descuerado
Busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de 0.12s
trabajo en el area de corte ano y testiculos

Busqueda de la lima y afilamiento del cuchillo de 0.12s
trabajo eviscerado

Encender la bomba de agua de alta presién 0.12s
Subir a la plataforma para lavar la parte superior de la 0.32s
res

Total 4.01 min
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En total se reduce un tiempo de 4.01 minutos por cada res que se faena en el area
de produccion del centro de faenamiento ET.

Calculo del tiempo normal
En las siguientes tablas de la 81 a la 93 se realiza los célculos del tiempo normal

propuesto de las actividades del proceso de faenamiento bovino.
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Tabla 81 Tiempo normal propuesto del arreo en el corral.

CENTRO D

*

“AENAMIENTO

Estudio de tiempos

Actividad: Bafio de desinfeccion Estudio N. 01
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Baston eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1A 12 (122|118 |115|118 | 12 | 121|122 (124|123 121|119 (119 | 12 |1,23|245 0,11 |1,22 |0,13
2 | B 0150141018 |0,11]0,12|0,14]10,18 009012 0,1 ]012]013]0,11 0,220,124 228 |12 [122|147
3 |C 0,120,112 | 0,13 | 0,12 | 0,21 | 0,1 | 0,09 | 0,12 | 0,08 | 0,11 | 0,12 | 0,1 | 0,09 | 0,12 | 0,12 | 3.25 | 0,13 | 1,22 | 0,16

T=total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) | 2.16
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Tabla 82 Tiempo normal propuesto aturdimiento e izado.

CENTRO D

“AENAVIENTO

Estudio de tiempos

Actividad: Aturdimiento e izado Estudio N. 02
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Pistola neumatica, tecle eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1 A 0121012012 0,12 0,12 | 0,12 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,12 | 0,12 | 0,22 | 0,12 | 0,22 | 0,12 | 3,00 | 0,12 | 1,2 0,14
2 |B 02 /018|022 ] 0,2 {023]0220,17|0,21 10,16 0,29]0,23 /0,22 0,16 0,48 | 0,2 149 [0,2 1,2 0,24
3 |C 125 12 | 124|123 (119|117 |1,18 122|124 |114 116|118 | 1,2 |1,14|1,12 1927|119 |12 1.43

T=total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 2.21
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Tabla 83 Tiempo normal propuesto desangrado.

CENTRODE

“AENAVIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Desangrado Estudio N. 03
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN
1 A 258 | 557|258 |256 258|256 |257|255]|259 257|256 |259|257|258]|259 4232|277 |111 | 3,07
2 |B 0,11 0,11 0,11 0,22 | 0,21 | 0,21 | 0,21 0,21 | 0,220,212 |0,21 0,210,141 0,11 | 0,12 | 2,10 |0,11 | 1,11 |0Q,12
T=total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.19
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CENTRO DR

“AENAVIENTO

Tabla 84 Tiempo normal propuesto pre-descuerado de la pierna derecha.

*

Estudio de tiempos

Actividad: Pre-descuerado de la pierna derecha Estudio N. 04
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN
1 A 258 1257258256258 256|257 |255]259]|257 256259257 ]258]259]3007]028 |[115 |1.44
2 |B 04 {041,038 |042]048|041|038|042| 04 042]0,39|0,37 041|036 | 04 |2687|0,11 |1,15 |0,13
3 |C 0,14 0,14 0,140,141 0,14 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,141 0,141 0,14 | 0,24 | 0,14 | 0,24 |1 0,14 | 852 |125 |1,15 | 0.32
4 |D 010,110,211 0,112 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,14 | 0,11 | 0,21 | 0,21 | 0,21 | 0,21 | 0,11 | 2,77 |0,11 | 1,15 | 0,12

T= total, X= tiempo promedio, I1D= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 2.44
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Tabla 85 Tiempo normal propuesto pre-descuerado de la pierna izquierda.

CENTRODE

“AENAMIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Pre-descuerado de la pierna izquierda Estudio N. 05
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1 A 0,5]0,18]0,16 | 0,24 | 0,16 | 0,19 | 0,24 | 0,2 | 0,18 | 0,16 | 0,14 | 0,27 | 0,23 | 0,28 | 0,12 | 4,00 | 0,16 | 1,16 | 0,19
2 |B 011101 ]009) 021|012 0,12 |0,08]|0212]0,12/008| 01 ]0,23| 0,1 |0,07]0,09]253 |0, 1,16 | 0,12
3 |C 025 02 |022|0210190,220,19]|0,25|0,23|0,24|0,21|0,27|0,24]0,18 | 0,19 {548 |0,22 | 1,16 | 0,25
4 | D 1251125 12 | 127 | 128|122 129|127 (124125127 |129|126| 12 |127 (2335|125 |1,16 |1,45
5 |E 0,12 10,120,122 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,12 | 0,12 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 0,22 | 3,00 | 0,122 | 1,16 | 0,14

T= total, X= tiempo promedio, I1D= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 2.53
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Tabla 86 Tiempo normal propuesto pre-descuerado del pecho y brazos.

CENTRO D

* * Estudio de tiempos
“4ENAVIENTO
Actividad: Pre-descuerado del pecho y brazos Estudio N. 06
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo, cuchillo eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN
1 A 13128137132 (133|132|135|134,133|136|138|137|133]|1,36|1,39|3363|135 |116 |1,56
2 |B 0291031027032 029]032]033/|0,28/0,27]031]034]031]0,27|0,32]0,33|758 |0,3 1,16 | 0,35
3 |C 0,180,161 0,14|0,19|0,13| 0,17 0,21 | 0,27 | 0,16 | 0,2 | 0,19 0,22 | 0,2 | 0,48 | 0,16 | 443 |0,18 | 1,16 | 0,21
T=total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 2.52
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Tabla 87 Tiempo normal propuesto descuerado.

CENTRO D

*

“AENAMIENTO

Estudio de tiempos

Actividad: Descuerado Estudio N. 07
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Cuchillo, tecle Observado por: Miguel Arcos
N Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID | TN

1 A 0,110,111 0,21 0,12 | 0,21 0,21 | 0,21 | 0,21} 0,21 | 0,21 | 0,21 0,12 /0,210,211 |0,11 | 2,75 | 0,11 |1,16 | 0,13
2 B 02 1022|018/ 0,23/019] 02 |021]0,24/0,17]0,19| 0,2 |0,22|0,127]0,23]0,18 505 0,2 [1,16 0,20
3 C 125| 12 (123|124 12 |126|129|127| 12 |125(123|119|1,18| 13 |1,22|22,85|1,23|1,16 |1,40
4 D 0,18 | 0,18 | 0,28 | 0,18 | 0,148 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 0,18 | 450 | 0,18 | 1,16 | 0,20

T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) | 2.38
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Tabla 88 Tiempo normal propuesto corte ano y testiculos.

CENTRO D

* * Estudio de tiempos
“4ENAVIENTO
Actividad: Corte ano y testiculos Estudio N. 08
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Pistola neumatica, tecle eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN
1A 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,22 | 3,00 | 0,12 |12 | 0,13
3 |C 1,12 | 1,15 | 1,09 | 1,1 | 1,13 | 1,08 | 1,12 | 1,07 | 1,09 | 1,14 | 1,13 | 1,07 | 1,15 | 1,14 | 1,08 | 18,77 | 1,11 | 1,2 | 1,18
T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 1.31
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Tabla 89 Tiempo normal propuesto eviscerado.

CENTRODE

* Estudio de tiempos

“AENAMIENTO

Actividad: Eviscerado Estudio N. 09
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Pistola neumatica, tecle eléctrico Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN
1 A 2,05 (204212 |201|209| 21 |206|202|206| 21 |206|159|203|201|206]|3110|203 |1,2 2,43
2 |B 011011011011 /0,112|0,112|0,12 0,210,211 0,11|0,12 0,12 0,210,241 | 0,11 | 2,75 |0,11 |12 0,13
T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 2.56
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Tabla 90 Tiempo normal propuesto corte de canal.

CENTRODE

“AENAMIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Corte de canal Estudio N. 10
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Sierra eléctrica Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1 A 048] 05 | 049|047 /049|051| 05 | 047]052|055|052,048|051| 05 |055]|1257 |05 1,2 0,60
2 |B 1311133128125 13 |127]1131|133| 13 | 135|129 | 13 |125|1,27|1,32|2245|1,3 1,2 1,56
3 |C 0,16 | 0,47 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,27 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 4,12 | 0,16 | 1,2 0,20

T=total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.16
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Tabla 91 Tiempo normal propuesto de lavado.

“AENAMIENTO

CENTRO D

*

Estudio de tiempos

Actividad: Lavado Estudio N. 11
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Bomba de agua Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1A 1,2 |1,25|1,18 | 1,15 | 1,25 | 1,29 | 1,25 | 1,22 | 1,22 | 1,26 | 1,27 | 1,19 | 1,14 | 1,26 | 1,23 | 30,60 | 1,22 | 1,16 | 1,41
2 | B 1,01 | 1,02 | 1,08 | 1,02 | 1,02 | 1,04 | 1,06 | 1,08 | 1,07 | 1,03 | 1,07 | 1,02 | 1,09 | 1,08 | 1,03 | 18,28 | 1,13 | 1,16 | 1,21
3 |C 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,47 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,47 | 0,47 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 0,17 | 4,25 | 0,17 | 1,16 | 0,19

T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 3.21
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Tabla 92 Tiempo normal secado e inspeccion.

CENTRO D

*

“AENAMIENTO

Estudio de tiempos

Actividad: Secado e inspeccion Estudio N. 12
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Machete Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1A 0,4 /0,38|041|042|0,39(038|042| 04 |039|0,41|0,42|0,41|0,39|0,37|042|1002|0,4 |1,14 |0,46
2 | B 2,32 |2,25(2,28|231(231229|225/|232| 23 |227|2292,31|2,26]|224]233]|3725/|2,29 |1,14 |2,61
3 |C 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 3,75 | 0,15 | 1,14 | 0,17

T= total, X= tiempo promedio, I1D= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 4.04
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Tabla 93 Tiempo normal pesaje y embarcacion.

CENTRO D

“AENAMIENTO

*

Estudio de tiempos

Actividad: Pesaje y embarcacion Estudio N. 13
Area: Faenamiento Hora de comienzo 06:00
Tiempo: Minutos Hora de terminado 12:30
Producto: Carne bovina Hoja 1del
Maquinas: Balanza digital Observado por: Miguel Arcos
N | Actividad Ciclos (min) Resumen
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 | T X ID TN

1 A 23 1231234228229 |225|231|224]|234|231|233|231|229]|232| 23 |3759 |23 1,11 | 2,55
2 |B 011012011023 /|009 0,12 013010101 |012]009]022] 01 |]0,21|2,73 |0,11 |111 |0Q,12
3 |C 228 | 23 |225|231|221|235|229|227|233|231]229|227|231]|231]|228|3725|229 |111 |254

T= total, X= tiempo promedio, ID= indice de desempefio, TN= tiempo normal TN (min) 5.01
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Célculo de tiempo estandar propuesto por cada actividad

En las siguientes tablas de 94 hasta la 106 se determina el calculo del tiempo

estandar con los respectivos suplementos por descanso.

Tabla 94 Calculo de suplementos y tiempo estandar propuesto actividad arreo en el corral.

CENTRO g

*

“AENAMIENTO

Célculo de suplementos y
tiempo estdndar

Area: Faenamiento Actividad: Bafio de desinfeccion
Estudio N.: 01 Hoja: 1del
Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: | Baston eléctrico
Suplemento total | 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 2.16
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 2.88

Tabla 95 Calculo de suplementos y tiempo estdndar propuesto actividad aturdimiento e izado.

CENTRODE
5 - Célcu_lo de suplementos y
tiempo estandar
“AENAMIENTO
Area: Faenamiento Actividad: Aturdimiento e
izado
Estudio N.: 02 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: Pistola neumatica
Suplemento total | 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) =2.21
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 2.95
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Tabla 96 Calculo de suplementos y tiempo estandar propuesto actividad desangrado.

*

“AENAMIENT®

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Desangrado
Estudio N.: 03 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: Cuchillo
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 3.19
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 4.25

Tabla 97 Célculo de suplementos y tiempo estandar propuesto actividad pre-descuerado pierna

derecha.
Célculo de suplementos y
* * tiempo estandar
“AENAMIENTO
Area: Faenamiento | Actividad: Pre-descuerado de la
pierna derecha
Estudio N.: 04 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina | Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: | Cuchillo
Suplemento total 20%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) =2.44
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 3.25
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Tabla 98 Calculo de suplementos y tiempo estandar propuesto actividad pre-descuerado pierna

izquierda.
CENTRODE
Calculo de suplementos y
* *x tiempo estandar
“AENAMIENTO
Area: Faenamiento | Actividad: Pre-descuerado de la pierna
izquierda
Estudio N. 05 Hoja: l1del
Producto: Carne bovina | Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: | Cuchillo
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 2.53
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 3.37

Tabla 99 Calculo de suplementos y tiempo estandar propuesto actividad pre-descuerado pecho y

brazos.
Calculo de suplementos y
* * tiempo estandar
“AENAVIENTO
Area: Faenamiento Actividad: Pre-descuerado pecho y
brazos
Estudio N. 06 Hoja: 1del
Producto: Carne bovina | Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: | Cuchillo
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) =2.52
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 3.36
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Tabla 100 Célculo de suplementos y tiempo estandar propuesto actividad descuerado.

CENTRO DR

*

“AENAMIENTO

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Descuerado
Estudio N. 07 Hoja: 1del
Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: Cuchillo
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 2.38
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 3.17

Tabla 101 Célculo de suplementos y tiempo estdndar propuesto actividad corte ano y testiculos.

CENTRO D

*

“AENAMIENTO

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento | Actividad: Corte ano y testiculos
Estudio N.: 08 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina | Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: Cuchillo
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) =1.31
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 1.74
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Tabla 102 Célculo de suplementos y tiempo estandar propuesto actividad eviscerado.

*

“AENAMIENT®

Calculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Eviscerado
Estudio N.: 09 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: Cuchillo
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) = 2.56
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 3.41

Tabla 103 Calculo de suplementos y tiempo estandar propuesto actividad corte canal.

*

“AENAVIENTO

Célculo de suplementos y
tiempo estandar

Area: Faenamiento Actividad: Corte canal
Estudio N.: 10 Hoja: 1del
Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: Sierra eléctrica
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) =3.16
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 4.21
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Tabla 104 Célculo de suplementos y tiempo estandar propuesto actividad lavado.

Calculo de suplementos y
* tiempo estandar

“AENAMIEN'®

Area: Faenamiento Actividad: Lavado
Estudio N.: 11 Hoja: ldel
Producto: Carne bovina Realizado por: Miguel Arcos
Maquinaria: Bomba de agua
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) =3.21
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 4.28

Tabla 105 Célculo de suplementos y tiempo estdndar propuesto actividad secado e inspeccidn.

CENTRODE

Célculo de suplementos y

* * tiempo estdndar
“AENAMIENTO
Area: Faenamiento Actividad: Secado e inspeccion
Estudio N.: 12 Hoja: 1del
Producto: Carne bovina Realizado por: | Miguel Arcos
Maquinaria: Machete
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TN .
TS = TN (min) =4.04
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 5.38
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Tabla 106 Calculo de suplementos y tiempo estandar actividad pesaje y embarcacion.

CENTRODE
Calculo de suplementos y
* * tiempo estandar
“AENAMIENT®
Area: Faenamiento Actividad: Pesaje y
embarcacion
Estudio N.: 13 Hoja: 1del
Producto: Carne bovina Realizado por: | Miguel Arcos
Magquinaria: Balanza eléctrica
Suplemento total 25%
Ecuacion TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
TS — v TN (min) = 5.01
1— Y. Suplementos
100 TS (min) = 6.68

A continuacion, en la tabla 107 se observa los resultados del célculo del tiempo

estandar propuesto para cada actividad del proceso de faenamiento bovino.

Tabla 107 Tiempo estandar propuesto.

Resumen proceso de faenamiento bovino
Actividades Tiempo estandar
(propuesto)
Bafio de desinfeccion 2.88 (min)
Aturdimiento e izado 2.95 (min)
Desangrado 4.25 (min)
Pre-descuerado de la pierna derecha 3.25 (min)
Pre-descuerado de la pierna izquierda 3.37 (min)
Pre-descuerado del pecho y brazos 3.36 (min)
Descuerado 3.17 (min)
Corte de ano y testiculos 1.74 (min)
Eviscerado 3.41 (min)
Corte canal 4.21 (min)
Lavado 4.28 (min)
Secado e inspeccion 5.38 (min)
Pesaje y embarcacion 6.68 (min)

En la tabla 108, se muestra un resumen comparativo del tiempo estandar actual vs
el tiempo estandar propuesto en la linea de faenamiento bovino, observandose una

disminucion de tiempos de produccion.
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Tabla 108 Tiempo estandar actual vs propuesto.

Resumen proceso de faenamiento bovino
Actividades Tiempo estandar | Tiempo estandar

(actual) (propuesto)
Bafo de desinfeccion 3.05 (min) 2.88 (min)
Aturdimiento e izado 4.01 (min) 2.95 (min)
Desangrado 5.64 (min) 4.25 (min)
Pre-descuerado de la pierna derecha 4.12 (min) 3.25 (min)
Pre-descuerado de la pierna izquierda 4.11 (min) 3.37 (min)
Pre-descuerado del pecho y brazos 4.06 (min) 3.36 (min)
Descuerado 3.24 (min) 3.18 (min)
Corte de ano y testiculos 2.08 (min) 1.14 (min)
Eviscerado 4.13 (min) 3.41 (min)
Corte canal 4.21 (min) 4.21 (min)
Lavado 4.57 (min) 4.28 (min)
Secado e inspeccion 5.38 (min) 5.38 (min)
Pesaje y embarcacion 6.68 (min) 6.68 (min)
Total 54.58 (min) 48.34 (min)

Célculo de capacidad de produccién propuesto

Para la realizacion de este calculo se debe tener en cuenta las siguientes variables:

Ts = Tiempo estandar
Hora laboral = 60 min

Jornada laboral = 8 horas

Tabla 109 Resumen capacidad de produccién actual propuesto.

- . Cp reses/dia ~Cp Cp
Actividad Trabajadores instalada reses/semana
(propuesto)
(propuesto) | (propuesto)
Bafiode 1 166,7 166,7 8333
desinfeccion
Aturdimiento e 1 162,7 162,7 813,6
izado
Desangrado 1 106.2 106.2 531,2
Pre-descuerado
de la pierna 1 1477 1477 738,5
derecha
Pre-descuerado
de la pierna 1 142.,4 142,4 712,2
izquierda
Pre-descuerado
del pechoy 1 142,9 142.9 714,3
brazos
Descuerado 1 150,0 150,0 750,0
Corte anoy 1 244.9 244.9 1224,5
testiculos
Eviscerado 1 140,8 140,8 703,8

132




Tabla 109 Resumen capacidad de produccidn actual propuesto (continuacion).

. : Cp reses/dia _Cp Cp
Actividad Trabajadores instalada reses/semana
(propuesto)
(propuesto) | (propuesto)
Corte canal 1 114,0 114,0 570,1
Lavado 1 112,1 112,1 560,7
Secado e 2 89,2 1784 892.2
inspeccion
Pesajey 2 71,9 143,7 7185
embarcacion
Total 15

En la tabla 109, se determina la capacidad de produccion del método de trabajo

propuesto de la linea de faenamiento bovino que se ve reflejado en

el cuello de

botella en el area de desangrado con una capacidad de 106 reses diarias a faenadas

dando un total semanal de 531 reses.

Porcentaje de incremento en la produccion

Para realizar el célculo de la variacion del porcentaje que sufre las diferentes areas

de la linea de produccion de faenamiento se debe emplear la formula 7, y posterior

realizar una regla de tres.
Donde:

| = incremento de produccion
1% = porcentaje de incremento de produccién
Cpa = capacidad de produccion actual
Cpp = capacidad de produccién propuesto
[ = Cpp - Cpa
[ = 166.7 - 157.4
I = 9.3 prod/diaria

Determinado el incremento de produccion se emplea una regla de tres:

157.54 100%
9.3 ><I%
19 — 9.3 % 100%
157.4
I=59%
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En la siguiente tabla 110, se observa la variacion del incremento porcentual de

produccion de cada area en la linea de faenamiento bovino.

Tabla 110 Incremento porcentual del tiempo estandar actual vs el propuesto.

Faenamiento bovino
. Produccién actual | Produccion método Incremento
Actividad T .
(diaria) propuesto (diaria) porcentual

Bafio ~ ~ de 1574 166,7 5,9 %
desinfeccion
Aturdimiento e 1197 162,7 35,9 %
izado
Desangrado 85,1 106.2 32,7%
Pre-_descuerado de 1165 1477 26.8 %
la pierna derecha
Pre-descuerado  de 1168 1424 22.0 %
la pierna izquierda
Pre-descuerado del 118,2 142.9 20.8 %
pecho y brazos
Descuerado 1424 150,0 53 %
Corte ~ano 'y 179.1 244.9 36,7 %
testiculos
Eviscerado 116,2 140,8 21,1 %
Corte canal 114,0 114,0 0,0 %
Lavado 105,0 112,1 6,8 %
Secado e inspeccion 178,4 178,4 0,0 %
Pesaje y 143,7 143,7 0,0%
embarcacion

Total 9.75 %

Como se evidencia en la tabla 110 existe un incremento de produccion total del 9.75
% en el proceso de la linea de faenamiento bovino, esto se debe que empleando el
método actual se requiere de un tiempo estandar de 54.58 minutos para realizar todo
el proceso de faenamiento de la res, en comparacion con el tiempo del método
estandar propuesto solo se requiere de un tiempo de 48.34 minutos para ejecutar el

mismo proceso viéndose una reduccién de 6.24 minutos.
Balanceo de lineas

El objetivo del balanceo de lineas es establecer una igualdad de carga de trabajo
entre los operarios de todas las areas y departamentos, identificando los cuellos de
botella se establecera una velocidad constante dentro de la linea de faenamiento, es
fundamental que se encuentre balanceado todos los departamentos, areas y

operadores, para que las actividades que les toca realizar sean mas equitativas.
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A continuacion, en la tabla 111, se presenta las actividades con su precedencia para

el proceso de faenamiento bovino

Tabla 111 Tabla de diagrama de precedencia.

Faenamiento bovino
Tarea Actividad T|_empo Precedencia
(minutos)

A Bario de desinfeccion 2.88
B Aturdimiento e izado 2.95 A
C Desangrado 4.25 B
D Pre descuerado de la pierna derecha 3.25 C
E Pre descuerado de pierna izquierda 3.37 D
F Pre descuerado del pecho y brazos 3.36 E
G Descuerado 3.18 F
H Corte ano y testiculos 1.14 G
[ Eviscerado 341 H
J Corte canal 4.21 I

K Lavado 4.28 J

L Secado e inspeccion 5.38 K
M Pesaje y embarcacion 6.68 L

Total 48.34

Diagrama de precedencia

En la figura 27, se observa el diagrama de precedencia actual.

288mmm  295mm  425min 325mmm 337Tmin 336min 3.17mun 1. 74min

AP$MBMYMCMMDMP$E”®WE MG PH N

6.68min  5.38mm 428min 42Imin 3 41min

ML K €T (T jJ

Fig. 27 Diagrama de precedencia actual.

Para realizar el balanceo de la linea de faenamiento se observa la actividad que
posea el tiempo més largo en su capacidad de produccion instalada la cual es el
desangrado con un tiempo de 4.25 minutos, representando esta actividad el cuello
de botella en la linea de faenamiento con una capacidad de produccién de 14.12
reses faenadas por cada hora, dando un total de 106,2 reses diarias, como se lo puede
visualizar en la tabla 110.
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Para la implementacion de la ecuacion 8, se utiliza el valor de produccion diaria de
106.2 reses, la parte decimal no representa una unidad en su totalidad por tal motivo
solo se trabaja con la parte entera de 106 reses diarias.

Mediante la ecuacion 9, se realiza el calculo para la obtencion del tiempo de ciclo
que requiere cada area de trabajo para cumplir las tareas necesarias para abastecer
la demanda diaria de que tiene la empresa de 110 reses a faenadas.

Tiempo de produccién diaria
Tc = ppcep (9)

Producto requerido diario

_ 480
110
Tc = 4.36 min

Obteniendo como resultado 4.36 minutos por cada res a faenada.

Tc

Para el calculo del nimero de estaciones minimas de trabajo tedricas Nt que se
necesita para cumplir el tiempo de ciclo limite de cada area de trabajo, se

implementa la ecuacion 10.

Suma de tiempo de las tareas

Nt =

(10)

Tiempo de ciclo

_ 4834

4.36
Nt =11.31
El nimero de estaciones minimas de trabajo para el proceso de faenamiento es 12.
A continuacidn, en la tabla 112, se observa la asignacion de actividades para cada

estacion de trabajo en el proceso de faenamiento bovino.

Tabla 112 Asignacion de tareas para cada estacién de trabajo.

Proceso faenamiento bovino
NE Taren Tiempo (min) Tiempo restante por estacion
(min)
1 A 2.88 1,48
2 B 2.95 1,41
3 C 4.25 0,11
4 D 3.25 1,11
5 E 3.37 0,99
6 F 3.36 1,00
G 3,18
7 m 114 0.04
8 I 3,41 0,95
9 J 421 0,15
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Tabla 112 Asignacion de tareas para cada estacién de trabajo (continuacion).

Proceso faenamiento bovino
N° Tarea Tiempo (min) Tiempo restante por estacion
(min)
10 K 4,28 0,08
11 L 2.69 1.67
12 M 3.34 0.76
Total 48.34 9.71

En la figura 28, se observa el diagrama de precedencia de la linea de faenamiento

bovino mediante una representacion visual de las estaciones de trabajo.

288min 295min  425min  325min 337mn  336min  317min 1 74min

AMBMYMCMPMDMEM™ME P®MGMMHH

Estl Est2 Est3 Est 4 Ests Esto Est?7
668min  538mm  428min 42imm 341min

MHEL K €] ]«

Est 12 Est 11 Est 10 Est9 Est$§

Fig. 28 Diagrama de precedencia con estaciones de trabajo.

Finalmente, se procede a realizar el célculo de la eficiencia del balance de la linea

de faenamiento bovino, utilizando la ecuacion 11.

Y, Tiempo de tareas

. . . — 0
Eficiencia numero de estaciones de trabajo * tiempo de ciclo *100% (11)
S 48.34
1clencla = —mm—
12 x 4.36

Eficiencia = 92.3%
Al distribuir las estaciones de trabajo, se establece un operario por tarea, en la cual
se tiene para bafio y desinfeccion, aturdimiento e izado, desangrado, pre descuerado
de la pierna derecha, izquierda, pecho y brazos, descuerado y corte de ano y
testiculos se coloca dicha estacion para una sola persona, seguido de eviscerado,
corte canal, lavado, secado e inspeccién, finalmente las estaciones de pesaje y

embarque se distribuye para dos personas consecutivamente.
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Andlisis del balance de lineas

El centro de faenamiento ET en su linea de produccién labora con 15 operarios
distribuidos en 13 estaciones, segun el analisis del balance de lineas el nimero ideo
de operarios para el proceso de faenamiento es de 14 operarios distribuidos en 12
estaciones de trabajo para alcanzar una eficiencia de produccion de 92.3%
mejorando la utilidad de la mano de obra y materiales, asi como también una mejor
productividad. Gracias al anlisis del balance de lineas y al personal que colaboraria
con otra estacion ayudaria a que el material se mueva mas rapido, todo el personal
de la linea de produccion trabajaria a un ritmo optimo y su carga de trabajo seria

menor.

Validacion con simulacion

Como parte inicial para el desarrollo de la simulacion, se presenta el diagrama de
flujo del proceso, en la cual sirve de base para la representacion en FlexSim,
partiendo desde el proceso de bafio de desinfeccion hasta pesaje y embarcacion

como se muestra en la figura 29.

Inicio
\

Bafio de Aturdimiento D R Pre descuerado Pre descuerado
desinfeceion g izado g perna derecha  pierna zquierda
Corte canal 4 Eviscerado 4— Coﬁe: MV 4 Descuendo < e dstetdo

testiculos pecho y brazos
\
Secado e nspeccion | Pesaje y embarcacion :
Lavalo ) : : - I
(2 estaciones) (2 estaciones)

Fig. 29 Diagrama de flujo para la simulacion.

En base a la ilustracién se obtiene la légica de la simulacién en relacion al proceso,
en la cual se complementa con el layout de la organizacion, mostrado en el Anexo
3, con la finalidad de tener la nocién real de la organizacion y representarla
mediante el software FlexSim. Los elementos 2D se agrega desde AutoCad para
consiguiente exportar la estructura 3D, adicionalmente, se agregan los processors,

lineas del transportador aéreo con bandas transportadoras, para finalmente colocar
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los operarios, logrando la representacion real en 3D de toda la organizacion como
se muestra en la figura 30.

Fig. 30 Estructura3D Y 2D de la organizacion.

Al contar con la estructura 3D de la empresa, se determina de forma teorica la
capacidad instalada en base al célculo de la capacidad de produccion con el nimero

de estaciones, por lo cual se emplea mostrado en la Tabla 113.

Tabla 113 Asignacion de tareas para cada estacién de trabajo.

Actividades Tiempo estandar  ts(s) Desviacion Cpsemanal # Estaciones Cp semanal balance

Baflo de desinfeccion 3.05 183.00| 384 786.89 1.00 786.89

Aturdimiento e izado 4,01 240.60 5.36 598.50 1.00 598.50

Desangrado 5.64 33840 384 425,53 1.00 425,53

4 | Pre-descuerado de l pierna 412 u120| 454 | 5625 100 5825
derecha

5. | Pre-descuerado de a piera 411 2660 577 | 58394 | 100 58394
izquierda

g | Pre-descuerado del pecfoy 406 u360| 55 | 59113 | 100 501.13

brazos

7 Descuerado 3.37 20220 461 712.17 1.00 712.17

Corte de ano y testiculos 2.68 16080 | 2.92 895.52 1.00 895.52

Eviscerado 413 24780 752 581.11 1.00 581.11

10 Corte canal 421 252.60 3.57 570.07 1.00 570.07

1 Lavado 4.57 274.20 6.95 525.16 1.00 525.16

12 Secado e inspeccion 5.38 32280 274 446.10 2.00 892.19

13]  Pesaje y emharcacion 6.68 40080 451 359.28 2.00 718.56

En base a la Tabla 113, se obtiene el balance y el andlisis de capacidad de
producciédn en relacion directa al cuello de botella con una capacidad semanal de
425 reses faenadas, por lo cual, en base al tiempo estandar y desviacién, se generan
1000 numeros aleatorios, que por consiguiente se determinaran las distribuciones

por medio de Experfit, las mismas que se muestran en la Tabla 114.
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Tabla 114 Asignacion de tareas para cada estacién de trabajo.

Actividades Distribucion

1 Bario de desinfeccion lognormal2( 0.000000, 182.894094, 0.020865, <stream>)

2 Aturdimiento e izado beta( 193.573070, 275.546664, 33.372768, 24.801385, <stream>

3 Desangrado loglogistic( 0.000000, 338.233425, 155.675202, <stream>)

4 | Pre-descuerado de lapierna | . 505 190046, 272.711668, 33.532768, 19.285550, <stream>
derecha

5 | Pre-descueradodelapierna | . 513 985005 205279428, 18.948790, 27.279353, <stream>)
izquierda

6 Pre'descuegfsz‘;ge' PECMOY | pota( 205.966638, 271.031842, 18.415112, 14.329016, <stream>)

7 Descuerado beta( 154.735701, 236.631098, 42.431302, 30.813252, <stream>

8 Corte de ano y testiculos  johnsonbounded( 135.768717, 178.408264, -1.288079, 3.525515, <stream|

9 Eviscerado randomwalk( 0.000000, 0.004037, 4.405605, <stream>)

10 Corte canal lognormal2( 0.000000, 252.514959, 0.014339, <stream>)

11 Lavado beta( 243.087612, 315.080470, 10.860073, 14.312935, <stream>)

12 Secado e inspeccion bhnsonbounded( 297.057320, 341.920065, -1.182393, 3.934343, <stream>|

13 Pesaje y embarcacion lognormal2( 0.000000, 400.742527, 0.011367, <stream>

Al obtener las distribuciones y ser validadas, se ingresan a la simulacion en cada
proceso, en la cual se realiza la simulacion para una semana de trabajo, por lo cual

se obtiene los siguientes resultados mostrados en la figura 31.

Throughput State Bar

B Throughput Idle = Processing Blocked  Waiting for transport
_1 Bafio de desinfeccion 433.00 _1 Bafio de desinfeccion 55.08%

2 Aturdimiento e izado _2 Aturdimiento e izado 71.99%
3 Desangrado 42500 _3 Desangrado 98.39%
_4 pre descuerado pierna derecha 424 .00 _4 pre descuerado pierna derecha 72.69%
_5 Pre desuerado pierna izquierda  423.00 _5 Pre desuerado pierna izquierda 72.81%
_6 Pre desuerado pecho brazos 42200 _E Pre desuerado pecho brazos 71.18%
_T Descuerado 42200 _T7 Descuerado 59.32%
_8 Corte ano testiculos 421.00 _8 Corte ano testiculos 44 82%
_9 Eviscerado 421.00 _9 Eviscerado 72.37%
_10 Corte canal 420.00 _10 Corte canal 73.70%
_11 Lavado 419.00 _11 Lavado 80.01%
_12 Secado e inspeccion 418.00 _12 Secado e inspeccion 92.89%
_13 Pesaje y embarcacion 400.00 _13 Pesaje y embarcacion 60.08%

0 100200300400 0% 20% 40% 60%80%

Fig. 31 Resultados de la situacién actual de la simulacion.

En la Figura en cuestion, se observa que en el proceso de desangrado se restringe
la produccidn a 425 reses faenadas, en la cual es el limitante o cuello de botella, por
lo cual concuerda con los resultados tedricos calculados de la capacidad del proceso
en un 100% en relacion a la Tabla 114, por otra parte, se observa que en
comparacion a los demas procesos se tiene un porcentaje de utilizacién del 98.39%

en el proceso de desangrado.
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La eficiencia de forma global de todo el proceso de faenado en base a la simulacién
se tiene un valor del 71% como se muestra en la figura 32, que sefiala un proceso

deficiente con los recursos que se emplean menor al 80%.

Composite State Pie

Idle mProcessing Blocked
Waiting for transport

Fig. 32 Porcentaje de eficiencia del proceso actual.

Situacion de mejora

En base a las propuestas establecidas de mejora del proceso, se determina los
tiempos estandar que se logran mejorar conjuntamente con el balance desarrollado
en el cual se elimina una estacion de trabajo uniendo los procesos de descuerado y
corte de ano y testiculos del proceso de faenado, en la cual dicho proceso se vuelve
el cuello de botella, sin embargo, el incremento de capacidad se observa de 96 reses
semanales mostrado en la Tabla 115, en relacion a la capacidad de la situacion
actual.

Tabla 115 Andlisis de la capacidad de produccidn propuesta.

Actividades Tiempo estandar ~ ts(s) Desviacion Cp semanal # Estaciones Cp semanal balance
Bafio de desinfeccion 2.88 172.80 3.84 833.33 1.00 833.33
Aturdimiento e izado 2.95 177.00 5.36 813.56 1.00 813.56
Desangrado 4.25 255.00 3.84 564.71 1.00 564.71
g | Pre-descuerado de a pierna 325 19500 454 | 73846 100 738.46
derecha
5 Pre-descu_era[_io de la piema 337 202.20 5.77 712.17 1.00 712.17
izquierda
g | Pre-descuerado delpechoy 3.3 0160| 55 | 71429 100 714.29
brazos
Descuerado 4,60 2600 754 | s 100 521.74
8 | Corte de ano y testiculos
Eviscerado 341 204.60 7.52 703.81 1.00 703.81
10 Corte canal 421 252.60 3.57 570.07 1.00 570.07
11 Lavado 428 256.80 6.95 560.75 1.00 560.75
12 Secado e inspeccion 5.38 32280 274 446.10 2.00 892.19
13|  Pesaje y embarcacion 6.68 40080 451 359.28 2.00 718.56
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A través de la Tabla 115, se determina las distribuciones de probabilidad en funcién

al tiempo de procesamiento en la cual se crea 1000 numeros aleatorios para

determinar la distribucion por medio de Experfit, los resultados de las

distribuciones obtenidas se muestran en la Tabla 116.

Tabla 116 Distribuciones de tiempo propuestas.

Actividades Distribucion Propuesta

1 Bafio de desinfeccion beta( 137.819478, 197.195420, 34.770897, 24.222524, <stream>

2 | Aturdimientoe izado _[ohnsonbounded( 151 641503, 203.385249, 0.102477, 2.197740, <stream>
3 Desangrado beta( 235.364926, 279114599, 13.560234, 16, 705592, <stream>

4 Pre'descusz‘gshie R pEMa | ersegaussian( 0.000000, 194.963544, 389360204179, <stream>)

5 Pre'descui‘;;i?:rgae RPBMA | (14,8930, 230.652512, 39.688883, 26.082621, <stream>)

6 Pre'descue;fa‘i‘(’)je' PechOY | ota( 152.284968, 252136950, 40.812963, 42.177760, <stream>)

! Descuerado_ loglogistic( 157.564668, 118.511586, 27.006143, <stream>)

8 | Corte de anoy testiculos

9 Eviscerado beta( 130.880621, 277721388, 47.358514, 47.628279, <stream>

10 Corte canal ohnsonbounded( 205.675427, 295.992878, -0.204841, 2.991641, <stream>
11 Lavado ohnsonbounded( 104.898797, 327.144435, -5.129345, 6.648693, <stream>
12 Secado e inspeccion heta( 298.473724, 346.810698, 38.823279, 38.294379, <stream>

13|  Pesaje y embarcacion  phnsonbounded( 377.555356, 420.361769, -0.420770, 2.295244, <stream>

Las distribuciones encontradas de la Tabla 113, se ingresan a los processors de la

simulacion, ademas se unifica las estaciones 7 y 8 en base al balanceo de lineas

establecido, por lo cual, al correr el modelo de simulacion para una semana de

trabajo, se obtiene los resultados mostrados en la figura 33.

Throughput State Bar
Throughput Idle mProcessing  Blocked  Waiting for transport
1 Bafio de desinfeccion _1 Bafo de desinfeccion 66.95%
2 Aturdimiento e izado _2 Aturdimiento e izado 68.31%
3 Desangrado _3 Desangrado 97.40%
4 pre descuerado pierna derecha _4 pre descuerado pierna derecha  74.04%
5 Pre desuerado pierna izquierda _5Pre desuerado pierna izquierda  75.34%
5 Pre desuerado pecho brazos 6 Pre desuerado pecho brazos 73.56%
7 & _Descuerado _7_ 8 Descuerado 99.14%
3 Eviscerado _9 Eviscerado 73.99%
10 Corte canal _10 Corte canal 91.19%
11 Lavado _11 Lavado 92.65%
12 Secado e inspeccion _12 Secado e inspeccion 98.43%
13 Pesaje y embarcacion _13 Pesaje y embarcacion 73.90%
0 200400 0% 20%40%60%80%(

Fig. 33 Porcentaje de eficiencia propuesto balanceo de lineas
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A través de la ilustracion, se observa que el proceso o restriccion es el descuerado
donde se emplea el balance, en la cual la utilizacidn de este proceso es del 99.14%
que indica que esta trabajando a su maxima capacidad, la produccién en cuestion
sefiala que semanalmente procesa 521 reses por la restriccion, lo que sefiala un
incremento de capacidad de 96 reses, por lo cual se determina el porcentaje de
eficiencia global es del 82% como se muestra en la figura 34.

Composite State Pie
|dle W Processing Blocked

Waiting for transport

0.82

Fig. 33 Porcentaje de eficiencia del proceso propuesto

Analisis situacion actual vs mejora de simulacion
Los resultados de la situacion actual y de mejora, se observa en la Tabla 117, y se
obtiene las graficas de la figura 35,36

Tabla 117 Andlisis de la capacidad de produccion propuesta

Pardmetros de comparacion \ Actual  Propuesto  %Mejora
Capacidad por restriccion 425 521 22.59%
Eficiencia 72% 82% 10%
Capacidad por restriccion
600
521
500
425
2 400
g
& 300
§ 200
100
0
Actual Propuesto
Situacién

Fig. 34 Porcentaje de capacidad por restriccion
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Eficiencia
84,00%
82,00% 5200%
80,00%
78,00%
76,00%

74,00%

Eficiencia

72,00%
72,00%

70,00%
68,00%

66,00%
Actual Propuesto

Situacion

Fig. 35 Porcentaje de eficiencia del proceso

Mediante la simulacion de la situacién actual y propuesta, se muestra una mejora
de la capacidad de produccion de 96 reses semanales que representan un incremento
del 22.59%, ademas indica que incrementa la utilizacion de los procesos
haciéndolos mas eficientes en un 10%, eso se debe a que en el balance de lineas
establece mejor la utilizacion del tiempo y elimina tiempos de ocio que repercuten
en una baja productividad, por lo tanto las mejoras establecidas son validadas con
la simulacion demostrando que son factibles y que logran una mejora considerable

en el proceso.
Control de mejoras y desarrollo de instructivos de trabajo

En base a las propuestas de mejora y validado con simulacidn, se debe realizar la
estandarizacion de los procesos mediante instructivos de trabajo, en la cual los
trabajadores conozcan la forma idonea de realizar las actividades, por lo cual se

desarrollan los instructivos de cada proceso como se muestra en la Tabla 118.
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Tabla 118 Analisis de la capacidad de produccién propuesta.

N Descripcion de instrucitvo Cadigo
1| Instructivo del proceso de bafio de desinfeccion  |ET-PFBO1
2 Instructivo del proceso aturdimiento e izado ET-PFB02
3 Instructivo del proceso desangrado ET-PFBO3

Instructivo del proceso pre-descuerado de la pierna
4 derecha ET-PFB04
Instructivo del proceso pre-descuerado de la pierna
5 izquierda ET-PFB05
6 Pre-descuerado del pecho y brazos ET-PFB06
7 Instructivo del proceso descuerado ET-PFB07
8| Instructivo del proceso corte de ano y testiculos  |ET-PFBO08
9 Instructivo del proceso de eviscerado ET-PFB09

10 Instructivo del proceso de corte canal ET-PFB10

11 Instructivo del proceso de lavado ET-PFB11

12| Instructivo del proceso de secado e inspeccion  |ET-PFB12

13| Instructivo del proceso de pesaje y embarcacion |ET-PFB13

Instructivos de trabajo
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Tabla 119 Instructivo del proceso de bafio de desinfeccion.

Cddigo: ET-PFB01

CENTRO D

BANO DE

Fecha elaboracion: 20/06/20222

Revisién 01

e k3

DESINFECCION Fecha Aprobacion: 21/06/2022

“AENAIENTO

Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Objetivo: Bafiar al ganado bovino para su desinfeccion cumpliendo las especificaciones técnicas y de

calidad.
Alcance: Aplica para todo tipo de ganado.

Fevizar el fimei iento L
delosequporde Revisar el mivel de Revisarlabateriadel ~ Recibir la orden de
= proteccién personal agua que existe en la bastdn eléctrico, produccién de parte del
S Popeomeabie Ghompa, —>cbtemaCono:Sml, 7 segimlahzque  —> Superisory cerifcr
= partalén, botas, guantes) medio- 12mS3, alte: emite verde cargado, el mimero de reses a
= para su colocaridn 20m3) 1ojo baja sera faenadas.
B{‘-STGN COLOCAR ENCENDER LA
ARREO ELECTRICO OBSTACULO BOMEA
Abrir las puertas de laz . Dentro del canal Enla parte superior de la
jaulas del comal Pulsar el botén de conducciona2mde  bomba activar el pulsador
donde se encuemntra el encendido que esta en el I puertadeingresca  verde (encender), posterior
anado, mover las mango del baston la zona de abrir el pazo de la lave del
reses hacia el canal de —>ElECHiC0 ¥ Posicionatlo =ty dimiento, existe agua que se encuentra al
conduccion que dirige  S00re el muslo dela untubo transversal  lado derecho de la bomba
o al drea de aturdimiento  Pion2 delares exigiendo  gue ze debe colocar para rociar con el
= su andar para quenoretroceda  desinfectante al ganado
= lares
ABASTECERDE RETIRO DEL
GANADD OBSTACULO
Conayuda delbastbn  Retirar el tubo que obstrye
eléctrico hacer caminar ¢} nasy del panado dentro del
Le Ingresar mis reses
de anrdimiento 1 &
]
wlr
” CODIGO LOTE _ VERIFICAR
5 Verificar que se encuentre :‘;ﬁ?ﬂg’fﬁ;ﬁ;ﬁ;:}s
= marcado el codigo en el -
e @_lﬂmn de la res para su “-f—gimfmm tener una
= Pposterior reconocimiento ena con
RIESGOS DEL PROCESO FEENTE AL PROCESQ, AL PRODUCTO Y A LOS
RIESGOS DEL FROCESO
. Dafio en los B'I‘E-P“ ] En el caso de incumplir pardmetros de equipos, falta de
= r : ——y ganado o productoe no conforme, se debe:
= hmlgl;p]h r.u:m! z ql:rr}am'o Informer al jefe de produceién, supervizor dz mantenimiento
o L L parz toma de deciziones o acciones de mejoras.,
< _ Por mal funcionamiento de equipos, maquinarias y
N O T T existiera algin riesgo de accidente se debe:

Dietener la maguina del proceso, colocar una tageta de aviso
de riesgo e informer al supervizor, para la toma de deciziones
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Tabla 120 Instructivo del proceso de aturdimiento e izado.

CENTRO B

ATURDIMIENTO
E IZADO

- k3

“RENAMIENTO

Cadigo: ET-PFB02

Fecha elaboracion: 20/06/20222
Fecha Aprobacion: 21/06/2022
Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Revisién 01

Objetivo: Aturdir e izar el ganado bovino cumpliendo las especificaciones técnicas y de calidad.
Alcance: Aplica para todo tipo de ganado.

Revisar el fimeionaniento

~  delosequposde Revisar la presion que Revisar si se Rectbir la orden de
= proteccion personal exizte en el mandmetro encueniran presentes pmducmur_l por parte
z impermeables (chompa, >de Ia pistola nenmatica —2» loa recipientes para la —?dﬂl_ﬁﬂPﬂ‘mﬂf ¥
S pantalén, botas gumtes) (0 23psi, nomuak recoleccion de la verificar el nimero de
& pamsucolocacién 110psi, alto:220psi) sangre Teses a st a faenadys.
ARERTURA ABERTURA CAJON  CADENA DEIZADO
COMPUERTA ATURDIMIENTO DE NOQUEO Recoger Ia polea con
Abrir 1a puerta del ; Mediante el uso de cadena que esta ubicado en
cajon de noques Slgeta:lgﬂﬂ_lasl dos las manos mover la el piso alado de la pisciza
Jalando hacia bajo la manos 2 pite cadena verticalmente g, desangradn, realizar una
d alad nemmitica y posicionarla  jprendo|s puerta : .
cadena que esta alado 12 parte frontal del . — argolla para sujetar la pierna
2ie la dei —en la parte fron = del cajin de no L2
2 |a puerta, dejar . . L Cq) queo irquierda de Ia res, tener
. esv CTANes, aCclonar con el deiando caer Ia res va -
[mEresat a a 18 ¥ dedo indice o] diparador g ** sumaprecaucion por quela
e cerrar la puerta para sacrificada TES 30 58 ENCUSNiTa en
E queno s salga agonia. l
ABASTECERDE IZADO
GANADO .
" Sujetar el control del tecle
Utilizando el usn_::l& B ictico  activar el botén
fuerza tsladaryio e color blanco (subir) hasta
Taver Ita m l2 que Iz res quede anclado al
;Igl:ll&ﬂ Ed 0 riel afreo.
esangTado
= 1
2 VERIFICAR e Eﬁ‘g—‘m fugas de
o Venficar que el piso este aire en los acoples de la pistola
= Libre de chsticulos v que nermitica
E @_h res haya llegado hasta Verificar los pulsadores del
P la ofra estacién control del tecle (subir, bajar)
RIESC0S DEL PROCESO FRENTE AL PROCESO, AL FRODUCTO Y ALOS
RIESGOS DEL PROCESO
- i Daiio en los equipos En el cazo de incumplir pardmetros de equipos, falta de
= r - —— zanado o producto no conforme, e debe:
= ]nl:u;p]h.r mn! 2 qlf}&’uw Informer al jefe de produccicn, superviser de mantenimisnts
U e LI parz toma de decisiones v/o acclones de mejoras.
= . Por mal funcionamiento de equipos, maguinarias y
No optimizar los recursos existiera algiin riesgo de accidente se debe:

Detener la maquina del procezo, colocar una tarjeta de aviso
deiesgo e mformear &l supervisor, para latoma de deciziones
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Tabla 121 Instructivo del proceso desangrado.

CENTROE Cadigo: ET-PFB03
! Fecha elaboracion: 20/06/20222 Revision 01
= DESANGRADO Fecha Aprobacion: 21/06/2022

Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

“AENAMIENTO

Objetivo: Desangrar el ganado bovino cumpliendo las especificaciones técnicas y de calidad.
Alcance: Aplica para todo tipo de ganado.

Revizar el funcionamiento

: Revisar que las Revisar si 52 Recibir Iz orden de
- del de que 1
- ;g;ﬂ};ﬁmﬂﬂ herramientas (cuchillo, enenentran presentes produccion por parte
z impermeables (chompa, > limas) se encuentrenen  —» los recipientes para la —> dﬁl_ﬁﬂpﬂmﬂf ¥
= : buenzs condiciones ycon  recoleccidn de la venficar el nimero de
= pantaldn, botas, guantes) . Fyerad
[ para su colocacién el filo necesario. BANZTE. TESES 8 56T A .
CORTE CABE7A AFTLAMTENTO CORTEDE
DESANGRADO Con la ayuda de m CUCHILLO EXTREMIDADES
Con la aynda de un euchillo e separa Iz Conlamanomenos  Con Ia ayuda del cuchillo s
cuchillo serealizauna  cabeza del cuerpo de la diestra sujetar lalima  realiza un corte en la rodilla
perforaciin entrelos res corfandode derecha ¥ mr}lﬂﬂﬁam;&l v se refira la extremidad
brazosy la garganta 2 izquierda en sentido cuchilla, acercar & (patz) derecha de la res, de
Zcon direccidnal =~ anti hotario de las ~>cuchillo hacia |a ima —3> 15 misma manera se sigue el
corazon, provecade manecillas del reloj, y mover el cuchillo ismo procedimiento para la
e quelasngresalpacon  golocarlacabezaenel P2 obtenerel filo extremidad (pata) izquierda
j mayer rapidez del coche para su posterior requenido. v 3¢ las coloca en el coche
= cuerpe de la res Tefito para su posterior retiro
ABASTECERDE LIMPIEZA SANGRE
GANADD La sangre que se encuentra
Utilizando eluso dela  dentro de la piscina se retira
fuerza trasladar y/o con gyuda de una pala y se
mover Ia res asta la éﬂﬂlﬂm dentro de los
sisuients estacién recipientes destinados para
descuerado esta funcién
= VERIFICAR _ CONTROL
- ] ] Verificar que el eoche que se
3 Venificar que el piso este  yilizg parg el traslado de las
: @Iﬂm de obsthculos Y qUe & _cahergs y extremidades este
= lares haya legado basta  ~ fimcionando bien sus Dantas
(™ la otra estacion
RIESGOS DEL PROCESO FRENTE AL PROCESO, AL PRODUCTO Y ALOS
RIESGOS DEL PROCESO
- i Daiio en los equipos En el caso de incumplir parametros de equipos, falta de
- r : e ganado o producte no conforme, se debe:
= Ium:f]m mnl 2 ql:rr}e.tm:n Informer al jefe de preduccién, supervizor de manteninmients
< L_CR2E o parz toma de deciziones v/o acciones de mejeras.
< - Por mal funcionamiento de equipos, magquinarias y
No optimzarlos recursos existiera algin riesgo de accidente se debe:

Detener la maquina del procezo, colocar una tarjeta de avizo
deriesgo e informar al supervisor, para la toma de decisiones
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Tabla 122 Instructivo del proceso de pre-descuerado pierna derecha.

*

GENTRO Codigo: ET-PFB04

“AENAIENTO

» | PRE-DESCUERADO | Fecha elaboracion: 20/06/20222
PIERNA DERECHA | Fecha Aprobacién: 21/06/2022
Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Revisién 01

Objetivo: Retirar la piel de la pierna derecha del ganado bovino cumpliendo las especificaciones
técnicas y de calidad.

Alcance: Aplica para todo tipo de ganado.

PLANEAR

HACER

VERIFICAR

ACTUAR

Pevisar el funcionamiento

; Revizar que las Revisar Ia presencia Recibir Iz orden de
;ﬁﬁﬁm herramientas {eochillo, del coche para la produccitn por parte
impermesbles (chompa, 7 limas) seencuenttenen —>colocacitn delas —> del supervisor y
pantalén, botas, guantes) buenss condiciones ycon extremidades (patas) venficar el nimero de
para su colocacidn el filo necesario. de las rezes Teses a ser a faenadas.

CORTE DESPRENDIMIENTO  BAJADA CADENA
EXTREMIDAD Ao PIEL PIERNA DEIZADO
Con Iz aynda del Conla aynda de un Con Ia mano més diestra
cuchillo ssrealrayn OO0 |20 TENOS cuchillo se realizaun ~ sujetar lapolea con la
corte en la rodilla diestra sujetar lalimay  conte en la piel de cadena que anteriormente
derecha v se retira la con 12 otra mano el forma superficialen  fue usada en e proceso de
2 extremidad (pata) de Ia cuchillo, acercar el la parte inferna del ~_s, izado y colocarla en el piso,

~>cuchillo hacia lalimay > 11qlo de Ja piema esta es proporcionads por el

1es, v %e la coloca en el .
y mover el mmh]llupm d,emcha}' BE d,eprende u-perador de la estacion del

coche para su posterior .
retiro P P cbtener el filorequende. |, piel con cuidado pre qummdﬂ de la piema
procurando no izquierda
romper la piel
DESPRENDIMIENTO
ABASTECERDE PIEL DEL PECHO
GANADD Con ayuda del cuchillo se

Utilizando elusodela realiza un corte superficial en
" fuerza trasladar yio Ia piel del abdomen de forma
moverlareshastala < wertical se desprende la piel
siguiente estacién pre con cuidado procurando no

e

descuerado TOmper
CONTROL
VERIFICAR
Venficar que el coche que se

?e:i.ﬁmrqu&rﬂpis”ﬁte utiliza para el trazlado de las
@_Iﬂm de obsticulos y qUe . extremidades este fimeionando
la res haya llegado hasta bien suz llantas

la ofra estacion
RIESCOS DEL PROCESROD FRENTE AL PROCESO, AL FRODUCTO Y A LO5
RIESGOS DEL PROCESO
i Datio en los equipos En el caso de incumplir parametros de equipos, falta de
i [y r—— ganado o producto no conforme, se debe:
""md?] wnl 1_-!}?],3 -0 Informer &l jefe de produceicn, supervizor de mantenimiento
mceap L para toma de deciziones v'o acclones de mejoras.

.. Por mal funcionamiento de equipos, maguinarias y
No optimizar los recursos existiera almin riezzo de accidente se debe:
Detensr la maquina del proceso, colocar una tarjeta de evizo
de riesgo e informer al supervisor, para la toma de decisiones
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Tabla 123 Instructivo del proceso de pre-descuerado pierna izquierda.

*

CENTRO Cadigo: ET-PFB05
+» | PRE-DESCUERADO | Fecha elaboracion: 20/06/20222 Revisién 01
] L PIERNA IZQUIERDA | Fecha Aprobacién: 21/06/2022
. Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Objetivo: Retirar la piel de la pierna izquierda del ganado bovino cumpliendo las especificaciones
técnicas y de calidad.

Alcance: Aplica para todo tipo de ganado.

PLAMNEAR

HACER

VERIFICAR

ACTUAR

Eﬂf;ﬁﬁ;mm Revisar que las Revisarlapresencia  Recibir b orden de
proteccin personal herramientas (cuchillo, del coche para la produccitn por parte
impermeables (chompa, > 1as) se encuentrenen  — colocacion de las —» del supervisor y
pantaldn, botas, guantes) buenzs condicionss yeon exmemidades (patas) venficar el nimero de
para su colocacion el filo necesano. de laz rezes Teses a 57 a faenadas.
IZATD CONEL EAJADA CADERA CORTE DESPRENDIMIENTO
GANCHO DE [ZADO EXTREMIDAD PIEL PIERNA
Con la polea del Con lamanp mis diestra  Conla aynda del Con la aynda de un cuchillo
pancho se sujeta la sujetar sujetar lapoleade  cuchillo serealizaun  se realiza un corte en la piel
pierna derecha y se Ia cadenz que se corte en larodilla de forma superficial en la

activa el boton blancp ~ €ocuentra anclado alriel  izquierdayseretiala  parte inferna del muslo de la

2(eubir) del control del _., ¥ Tefirarlo y entregarlo al _, extremidad (peta) de _s, piema izquierda y se
terle elécticn hasta operador que se lates y ze Ia coloca deprende la piel con
que la res quede encuenira en la estacidn en el coche para su cuidado procurando no
anclado al rial del pre descuerado piema  posterior refiro romper La piel
derecha

v

ABASTECER DE %ﬁg{)

GANADO Con 1a mano menaz diestra

Utiizando el usodela  sujetar la lima y con la otra
fuerza trasladar vio mano el cuchillo, acercar el
moverlareshastala < euchillo hacia la lima y
mguiente estacién pre  mover el cuchillo para

|

& ' A
R
Jl"a

Verificar que el piso este  yilizn para el traslado de las

: @_Iﬂm de obsticulos y que . expremidades este fimcionando
. lares haya legado hasta bien zus llantas

descuerado obtener el filo requerido.
CONTROL
VERIFICAR
Verificar que el eoche que s2

la ofra estacion
RIESGOS DEL PROCESO FRENTE AL PROCESQ, AL FRODUCTO Y ALOS
RIESG05 DEL FROCESO
i Deiio en los equipos ] En ¢l caso de incumplir pardmetros de equipos, falta de
P DTy ganado o producto no conforme, se debe:
% firiE Informer al jefe de produceicn, supervizor de mantenimients

mara toma de decisiones o acciones de mejoras.
- Por mal funcionamiento de equipes, maquinarias y
No optimizar los recursos existiera algin rieseo de accidente se debe:
Detener la maquina dzl proceso, colocar una tarjeta de aviso
deriesgo e informer al supervizor, para la toma de deciziones
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Tabla 124 Instructivo del proceso de pre-descuerado pecho y brazos.

*

CENTRO D

PRE-DESCUERADO
PECHO Y BRAZOS

*

“AENAMIENT®

Cadigo: ET-PFB06

Fecha elaboracion: 20/06/20222
Fecha Aprobacion: 21/06/2022
Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Revisién 01

Objetivo: Retirar la piel del pecho y brazos del ganado bovino cumpliendo las especificaciones
técnicas y de calidad.
Alcance: Aplica para todo tipo de ganado.

PLAMEAR

HACER

VERIFICAR

ACTUAR

Eﬂf el _ﬁ:;:nd{;nannentc Revisar que las Reevisar que el Recibir Ia orden de
pmteczgﬂersuna] herramientas {cuchillo, . cuchillp eléctrico se produccifin de parte del
impermeables (chompa, — limas) s¢ encuentren active al presionar el —» supervisory venificar
. en buenas condiciones disparador el mimero de reses a
pantalin, botas, guantes) zar a faemadas
par su eolocacion )
DESFRENDIMIENTO ~ AFILAMIENTO 3 CORTE DEL TORAX
PIEL DEL PECHO CUCHILLO SUJEEIR%;gg Los Sujetar eom las dos manes el
Con m cuchillo Con la mano menos Conlss cadenas que ~ cuchillo eléctricoy
realizar mn corte diestra sujetar la ima y ap encuentran pensionarle en Ja parte
vertical en la piel del con la oira mano el empotradas al piso superior del térax, accionar
ape.chu de la res, cuchillo, acercar el mnjetar los dos —>con el dedo indice e ir
desprender la piel con  —> enchillo hacia la lima y %brazmde]am descendiendo de forma
cuidado procurandono mover el cuchillo para impidiendo su ’ vertical, colocar la
hacerlehuecosyaque  obtenerel filorequenide  pcifidad herramienta de donde ze
dafiaria su calidad cogid v
5 DESPRENDIMIENTO
LILBEIS{‘;%%EE FIEL BRAZOS
Aflojar Ias cadenas que ~ Con el cuchillo realizar un
estin sujetas a log corte vertical en la piel de los
brazos delares, conuso |, brazos v parte del cuello de

RIESGOS DEL PROCESO
Dafio en los equipos J

[ Incumplir con el objetivo |
| delaproduccion

No optimizar los recursos

de 1a fierza mover la ‘“L]ares,desl:u'enderlapielmn
123 hasts Ia ziguienta cuidado procurando no

estacitn de descnerade romperla
\.il'
VERIFICAR CONTROL
Verficar que el enchillo

- i léctrico tenga la energia y
libre de obsticulos y que o &ooco F0EAA ¥
@l&m& haya legado hasta “'-’.—putenmgrnﬂcesma para realizar

la ofra estacion.

FRENTE AL PROCESQ, AL PRODUCTO Y ALOS
RIESGOS DEL PROCESO

En el cazo de incumplir pardmetros de equipos, falta de
ganado o producto no conforme, se debe:
Informer al jefe de produccién, supervizor de mantenimiento

para toma de deciziones v/o aceiones de mejoras.

Por mal funcionamiento de equipos, maguinarias y
existiera alzin riesgo de accidente se debe:
Detener la maquina del proceso, colocar una tarjeta de aviso
de riesgo e informer al supervisor, para la toma de decisiones
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Tabla 125 Instructivo del proceso de descuerado.

CENTRO DF

“AENAIENTO

5 DESCUERADO

Cddigo: ET-PFB0O7

Fecha elaboracion: 20/06/20222 Revisién 01

Fecha Aprobacion: 21/06/2022

Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Objetivo: Desprender la piel del ganado bovino cumpliendo las especificaciones técnicas y de
calidad.

Alcance: Ailica iara todo tipo de ganado.

PLANEAR

HACER

VERIFICAR

ACTUAR

Revizar el
fimcicnamiente de los Revi las Reevizar que el tecle Recibir la orden de
equipos de proteccion : Ear.ggi il eléctrico se mueva en produccién de parte
perzonal (chompa, _-}limas) e (o on ® __» forma vertical hacia . del supervisor y
pantaln, botas, ¢ ndlcm armiba ¥ hacia abajo, verificar el mimero de
muantes)impermeables en buenas condicionze que se remuerda reses a ser a faenadas.
para su colocacion B1I% ENPTANES
DESPRENDIMIENTO  SUJECINON DE AFILAMIENTO DESFRENDIMIENTO
FIEL DELA COLA LOS GANCHO3 CUCHILLO . DELAPIEL
Con m cuchillo Con las cadenas Con la mano menos Aecionar el botdn blanco
realizar mn corte a lo acopladas al tecle diestra sujetar la (subir) del control del tecle,
largodelapieldels  eléctrico, conlasargollas i v om Ia ot las cadenas se tensionan y

cola v desprenderla queseencuentranenlos  ppanc ol enchillo

suavemente \0iClan a

S . .
procurando no dafiarla, —*extremos de las cadenas = . —2rdesprender la piel, conmn
el extremo final de la sujetar la piel mﬁmﬂ?ﬂu cuchillo ze ayu;?a a
cola (20cm) separar del  desprendida de la parte mover el cuchillo desprenﬂ_er la PI&I que no
cuerpo mediante un de las piernas de la res para obtene el filo desea salir facilmente
corte transversal requeride L\
LIBERACTON

RIESGOS DEL PROCESO
Dafio en log equipos J

" Incumplir con el objetivo
de Ia produccién

-

No optimizar los recursos -‘

ABASTECIMIENTO GANCHOS
DE GANADOD Aflojar las cadenas que
Conelusodelafuerza  estinsujetazalapieldels

trasladar la carne de la . €5, 1 piel se la deja caer
1es hasta la siguiente < sobreel coche, el cual una

estacion de evizcerade  Ves lleno se traslada hasta
el cuarto de pieles.
\.|J’
CONTEOL
VERIFICAR Verificar el volumen del coche
Verificar que el pizo este de pieles para realizar s

litre de ohstienlos v que ‘NLtrasladn_
@_Iﬂm haya legadohasta - Verificar el estado de las lantas

la cira estacion. del coche de pieles para s
movilidad

FRENTE AL PROCESO, AL PRODUCTO Y A LOS
RIEZGOS DEL PROCESO

En el caso de incumplir pardmetros de equipos, falta de
canado o produeto no conforme, se dehbe:
Informer al jefe dz preduccicn, supervizor de mantenimisnte

parz toma de deciziones v/'o acciones de mejoras.

Por mal funcionamiento de equipos, maguinarias ¥
existiera alzin rieseo de accidente se debe:
Detensr la maguina del proceso, colocar una tarjeta de aviso
de riesgo e informear al supervisor, para la toma de decisiones
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Tabla 126 Instructivo del proceso de eviscerado.

CENTRO D2

*

EVISCERADO

Cadigo: ET-PFB08

Fecha elaboracion: 20/06/20222

Revisién 01

Fecha Aprobacion: 21/06/2022

AENAMIENTO.

Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Objetivo: Retirar los intestinos del ganado bovino cumpliendo las especificaciones técnicas y de

calidad.
Alcance: Aplica para todo tipo de ganado.

Revizar el
fimcionamiento de los . . . Recibir Ia orden de
- - - Revisar que las Pevizar Ia bandeja de e
= equipos de profeceicn } ientas (cuchillo, o o no tenga produceitn de pa:te
= personal {chompa, - — - —= del supervisor y
= talén, botas, Innas}seenqufmten perforaciones, rotos verificar el nimero de
= P ; buenas condicicnes en sus bordes
= guantes)mpermeables Teses a faenar
- para su colocacidn
CORTE AFILAMIENTO i
TESTICULOS CUCHILLO CORTE ANO xfin o D]. E]I:TSCERASHB
Con m cuckillo Con la mano menos Conmn cuchillo carte vertical scbre el
realizar mn corte diestra sujetar la lima ¥ rzalizar i corte abd &l
- o con Ia otra mano el fimdo al rededor WOMET Ce 18 Ies, ;
la parte de los : pro N utilizando las manos abrir el
stestioulos delares, _, ebillo acercarel delano feIESY > abdomen y retirar las
hastz separarlo del cuchillo baciala limay = conapnca e & visceras, ubicarlo sobre la
cuerpo v ubicarlo en mover el cuchillo para mand empujar bandeja que leva hasta el
&  labandejade obtener el filo dmterior del umpe g, b fimpiern e viscersn
3] visceras. requerido de lares
= ¥
= SACADO DE
ABASTECIMIENTO LARINGE
DE GANADO Con un enchillo realizar wn
Com ] use de Ia fuerza corte vertical en la regicn
trasladar la came de la “Lmnt[al del enello de 1z res
123 hasta la sigmente v refirar la laninge,
estacidn corte de canal colocarla en Ia bandeja de
visceras |
CONTROL
e VERIFICAR Verificar que los infestinos de 1a
5 Verificar que el piso este Tes o tengan cortes ¥ existan
= libre de obstéculos y que . fiigas de eses.
= @Iﬂrﬂs haya legado hasta Verificar que no exista contacto
- la ofra estacién. algune entre las eses v 1a came
de laTes
RIESCOS DEL PROCESD FRENTE AL PROCESO, AL PRODUCTO Y ALO35
RIESGOS DEL PROCESO
- L Danio en los equipos ] En el cazo de incumplir pardmetros de equipos, falta de
- P = ——— ganado o producto no conforme, se debe:
= Incumplcon ¢l q’tf}&hm Informer al jefe de produccicn, supervizer de mantenimiento
o I clAproduccion By parz toma de deciziones v/'o acciones de mejoras.
=t .. Por mal funcionamiento de equipos, maguinarias ¥
No optimizar los recursos existiera algin riesgo de accidente se debe:

Detener la maquina del proceso, colocar una tarjeta de aviso
de riesgo e informer al supervisor, para la toma de decisiones
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Tabla 127 Instructivo del proceso de corte canal.

CENTRODE
* *

CORTE CANAL
“AEnaient®

Cadigo: ET-PFB09

Fecha elaboracion: 20/06/20222
Fecha Aprobacion: 21/06/2022
Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Revisién 01

Objetivo: Realizar el corte por la columna vertebral del ganado bovino cumpliendo las

especificaciones técnicas y de calidad.

Alcance: Ailica iara todo tipo de ganado.

Pevizar el
fimcionamiento de los Revisar 5 56 mueve de Pesisar el mimero de RecibirIa orden de
™ fomavertcall dietesdelnciema ___ Ot dPAte
= pautalén, botas, plataforma elevadiza eléctrica para el ; _snpﬁ o nﬁrﬁ a0 de
; gua]ms:n'mpermeahles del proceso de corte proceso de corte reses a facnar
- para su celocaciin
ELEVAR SOSTENER LAS AFLOJAR LAS

PLATAFORMA POLEAS DEL RIEL CORTE CANAL Czﬂugssdgﬂl R[E‘}-

; Activar el boton amanllo : 0 ayuda vara de
Jrﬂmt}rarmm?ldedn del tablero de I olatafo Su}etarml!lasdm; _ metal levantar Jas dos
indice el botén verde elta 2 PIAIEIOMA  pyanos la cierra eléctrica
(subir) del tablero e~ PAAQUe laspiermasdela o pocioionarty en la pare P]]Md” aceto las cuales

>la plataf: temer tes s abran, con ayuda de ?mp iordala mlnmpﬂna _, DOSUIUTER el paso de las
pulP;adn ﬁel una vara de metal se deja ?mﬂ v Tealizar el puIea_s_snbm el ne.],_ -
nivel que se requiere  ©267 dos placas de acero corte de foma vertical P iendo amovilidad
o e sered sobra el riel para que laz hacia 2 otra estacién
= o desee. . P 1tas separando en dos a la res
o poleas queden swjetas e
= mméviles en el riel
o= LIMPIEZADELA
ABASTECIMIENTO CIERRA
DE GANADO Utilizandw la manguera de
Conelusodelafuerza  agua serefira los residuos
trasladar la camne de la que se hayan mpregnado
165 hasta Ia siguiente en la ciema electica,
estacién de lavado evitando asi su obstruccion
\.lf
CONTROL
i VERIFICAR Verificar que 1a bomba
U Verificar que el piso este hidraulica de Ia plataforma
= libre de obsticulos y que . elevadiza este abajando
] @_h reshava legado hasta —  comectamente.
= la ctra estacion. Verificar que se realice una
buena limpieza de la elema
RIESGOS DEL PROCESO FRENTE AL PROCESO, AL PRODUCTO Y ALO3
RIESGOS DEL PROCESO
o i Do en los equipos ] En el caso de incumplir pardmetros de equipos, falta de
= r - —— ganado o producto no conforme, se debe:
= Inm:;p]hr E u_lr?}&hrc: Informer al jefe de preduccicn, superiizor de mantenimiento
U L delaproduccion | parza toma de deciziones v/o acciones de mejoras.
= - Por mal funcionamiento de equipos, magquinarias y
No optimizar los recursos existiera algin riesgo de accidente se debe:

Detener la maquina del procese, colocar una tarjeta de aviso
de riesgo e informer al supervisor, para latoma de decisiones
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Tabla 128 Instructivo del proceso de lavado.

CENTRODE Cddigo: ET-PFB10

“ENAVIENT Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Fecha elaboracion: 20/06/20222 Revision 01
* LAVADO Fecha Aprobacion: 21/06/2022

Objetivo: Lavar la carne bovina cumpliendo las especificaciones técnicas y de calidad.
Alcance: Aplica para todo tipo de ganado

PLANEAR

HACER

VERIFICAR

ACTUAR

Pevisar el

fimcionamiento de log Revizar el Pevizar el mivel de Recibir I orden de

equipos de proteceién funcionamiento de la agua que 5 encuentra produceidn de parte

personal (chompa ¥ — pomba de agua de alts —cisterna (bajo: Sm3, ——>del supervizor y

pantalén anti agua, presién medio: 12m3, alta: verificar el nimero de

botas, guantes ) para 2(m3T) Teses a fagnar

su colocacidn

PRENDERBOMBA  LAVARPARTE SUBIR LAVADO PARTE
INFERIOR PLATAFORMA SUPERIOR

Activar con el dedo Sujetar con las dos manos  Subir los escalones de la Suetar |a mangnera de agua
indice el botomverde  la pistola de apua y activar  plataforma de lavado, que 5 EnCuentrd en ese

de arranque de la el disparador dejando salir  hacer so de los nivel, activarla y dejar salir

bowba y llevarel  _, el agua alta presién, retirar s, barandales realizar con = 81 38ua, retrar la sangre ¢

extremo de la la sangre e impurezas que  extremo cuidado yaque  TPMreZas que estan

mangmera hacia la se encueniren impregnados el drea se encuentra mnpregnadas en las partes de

estacién de lavado en las partes de los brazos 7 cubierta con agua las piernas y abdomen de la
abdomen de 1a res Tes.

¥

ABERTURA RIEL
ABASTECIMIENTO DE SECADO
DE GANADO Con ayda de una vara

Conelusodelafuerza  metilica levantar Ia placa

trasladar la carne de la hL_de acero del riel prineipal ¥

13 hasta Ia siguiente acoplar al riel del drea de
estacidn de seeado secado que desea que
mgrese la camne de 12 res
'|.|J'
CONTROL
VERIFICAR Verificar que ]a mangnera de

Verificar que el piso esta agnano tenga fugas de apna

libre de oheticnlos v que {_"ufen'.ﬁca.r que exista metros
@_h res haya llegado hasta de mangmera suficientes para

la otra estacifn. legar hasta 1a estacién de
lavado
RIESGOS DEL PROCESO FRENTE AL PROCESO, AL FRODUCTO Y ALOS
RIESGOS DEL PROCESO
L Daiio en los equipos ] En el caso de incumplir pardmetros de equipos, falta de
P Tl e e oot 1 ganado 0 nru:lu::tl_]fnu conforme, se debe:
d 1a produccién Informer al jefe de preduccicn, supervisor de mantenimisnto

para toma de deciziones v/'o acciones d= mejoras.
- Por mal funcionamiento de equipos, magquinarias y
No optimizar los recursos existiera algin riesgo de accidente se debe:
Detener la maquina del proceso, colocar una tarjeta de 2vizo
de riesgo e informer al supervisor, para la tome de decisiones
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Tabla 129 Instructivo del proceso de secado e inspeccién.

CENTRODR
SECADO E
INSPECCION

*

“AENAIENTO

Cadigo: ET-PFB11

Fecha elaboracion: 20/06/20222
Fecha Aprobacion: 21/06/2022
Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Revisién 01

Objetivo: Verificar las condiciones fisicas de la carne del ganado bovino cumpliendo las

especificaciones técnicas y de calidad

Alcance: Aplica para todo tipo de ganado.

Revisar el
fimcionamiento delos  Revinar ¢l flo de lax Recibirla orden de
e equipos de proteccion herramientas {machete, Revizar las hojas de produceifn de parte
g pemomal{chompay  —euchillo, limas)se ~ ——>checklistparala  — del supervisory
7 pantalon anti agua, encuentren en buenas inspeceion de calidad verificar el nimero de
= | botas, guartes ) para condiciones reses a faenar
= su eolocacitn
SECADO INSPECCION ETIQUETACION CUARTIADO DE
ili : LA CARNE
Dejar reposar 1a camne Ebglumﬁiin:m{iﬁudnla Enelbrazodelaresen  Conlamano mds diestra
de la rez por una hora, idadosaments toda la la parte del antebrazo s sujetar el machete y realizar
tiempo mficiente para o0 de la res, coloca una efiqueta ool um corte entre las costillas y
que se desprenda el - 'Ist 550 Tegisiro samitano y _}el abdomen de laes,
> agua que quedo del %mewli:;mjzmdn barras de codigo, enlas  ~ dividiendo la parte del brazo
proceso de Iavado color obecuro. laceraciones costillas s coloca el v la pierna para mayor
S " sello de calidad dela facilidad de trazlado hasta el
= tmacres, identificados sa S <rea de pesado
0 lo retira del proceso o aradep
=
= AFTLAMIERTO
ABASTECIMIENTO MACHETE
DE GANADO Con la mano menos diestra
Conelusodelafoerza  sujefarla lima v conlaotra
trasladar la camne de la {__maun el cuchillo, acercar el
1¢3 hasta Ia siguienta enchille haeia la lima ¥
estacidn de pesado mover el cuchillo hasta
obtener el filo requenido
'|.|J'
CONTROL
E VERIFICAR Verificar que 1a camne se
o Verificar que el pizo este EncueniTe 5eca v 3¢ haya
= libre de obaticulos y que . desprendido del exceso de
& @_h reshaya legadohasta ~ agua
= la otra estacin. Verificar que exista un buen
control de calidad
RIESGOS DEL PROCESO FRENTE AL PROCESD, AL PRODUCTO Y ALO3
RIESGOS DEL PROCESO
- | Dafio en los equipos J En el caso de incumplir pardmetros de equipos, falta de
= r - —— zanado o producto no conforme, se debe:
= hcn:;p]h mnl el q’trr}e,m'o Informar al jefe de produccion, supervisor de mantenimisnt
¥ el i parz toma de deciziones vo acciones de mejoras.
= .. Por mal funcionamiento de equipos, maguinarias y
No optimizar los recursos existiera alzin riesgo de accidente se debe:

Detener la maquina del procezo, colocar una tarjsta de sviso
de riesgo e informer al supervizor, para la toma de deciziones
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Tabla 130 Instructivo del proceso de pesaje y embarcacion.

CENTRODE

Cddigo: ET-PFB12

PESAJEY

* *

Fecha elaboracion: 20/06/20222

Revisién 01

EMBARCACION

Fecha Aprobacion: 21/06/2022

“AENAIENT

Aprobado por: Vmd. Israel Tisalema

Objetivo: Pesar y embarcar la carne bovina a los vehiculos cumpliendo las especificaciones técnicas

y de calidad.
Alcance: Aplica para todo tipo de ganado.

Revizar el
) ﬁ;ﬁ?ﬁ 5 Revisar que os N Recibirla orden de
= ) equipos, las balanras V1S3T qUE 135 Teses produccitn de parte
= personal [c‘t;:mpa} — digitales estén —>estén cuarteadss para ——>  del superviser y
z ! m““‘l‘m e ron calibradas y emceradzs  su movilizacion verificar el nimero de
= o colngi:;'lén para marcando el cero Teses a facnar
TRASLADO A BAJADA DE LAS TRASLADD AL
LA PESA C;GT*L”E-PES‘LE POLEAS DEL RIEL VEHICULO
Bajar la came que se OCAT SOUTE 105 EANCI0S Retirar Iz carne de los
en;]:uent[a ool Edﬂ-dn] de Iz balanza las cuatro anlasl;ius ;.uanﬁ ganchos de la balanza, ze
riel Ebree.l partes en s que se dividis ooy P;Eamp breelhnm]:rf;r]el
hor;:l;ioﬁan;;ad 12 res (dos piemas v los dos Egnh:i;g;h h;]h del cﬁz;gr uhilizand
or - 0 r o
> para trasladar hasta > brazos), se anota en Ia hoja ;}mc]gg d&[mg:ﬂnchmdg ‘%fuemlse{msladalacmnﬂ
Ia balanza y e sujeta de qﬂusdelll:mﬂtadn qUe e oedn para su posterior hasta el firpén refrigerado
- en los panchos que obtiene de la balanza. refiro del vehiculo
= cuelzzn de la paza
5 ¢
COLOCAR CARNE
PESO TOTAL ENEL VEHICULO
g: 11 memlafﬂ total Con la mano disponible z2
emharcadas en el sm&ta!acamealgandm
eticnlo I < —que existe en los perfiles
e P del furgén refrigerado
realizacion de la factura
.
W
- VERIFICAR . CU“TR::IL
= ; . car que 13 balanza se
= Venficar que el frgén encuentre calibrada para
= del 1‘@?"‘]0 Se ENCUBMT® . ohienar lecturas comrectas.
= lmpioyeonla Verificar la informacién del
= temperatora establecida peso total .
RIESG0S DEL PROCESO FRENTE AL PROCESO, AL PRODUCTO Y ALOS
RIESGOS DEL PROCESO
- L Datio en los equipos ] En el cazo de incumplir pardmetres de equipos, falta de
= T : r— canado o producte no conforme, ze debe:
= Iucuél;p]hl mnl : D.t,’IE'm-o Informer al jefe de preduccien, supervizor de mantenimiento
] e s 10T para toma de deciziones v/0 accionss de mejoras.
=< .. Por mal funcionamiento de equipos, maguinarias y
No optimizar los recursos existiera alain riesgo de accidente se debe:

Detener la maquina del procezo, colocar una tarjeta de aviso

de riesgo e informer al supervisor, para la toma de decisiones
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CAPITULO IV.-CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Mediante la descripcién de las actividades, se obtiene informacion de
maquinaria y herramientas como: bastén eléctrico, compresor, tecle eléctrico,
sierra eléctrica, plataforma elevadiza, asi también para el personal capacitado
para el faenamiento de ganado bovino, en la cual cuenta con 13 procesos, desde

el ingreso del ganado al bafio de desinfeccion hasta el pesaje y embarcacion.

A traveés del estudio preliminar de las operaciones desarrolladas en el proceso
de faenamiento y representadas en diagramas de flujo, sindpticos de proceso y
cursogramas analiticos, se determind el nimero de tomas de tiempos por cada
proceso , los suplementos empleados y se logra determinar los tiempos estandar
de cada proceso y por cada res, en la cual se obtiene que el tiempo del limitante
o cuello de botella es en el proceso de desangrado con un tiempo de 5.64
minutos, estableciendo una capacidad de produccion semanal de 425 reses.

Por medio de la identificacion de las actividades que no agregan valor al
proceso como busqueda de herramientas, se establece la implementacion de la
metodologia 5S, eliminando actividades que no agregan valor y por medio de
un balanceo de lineas de produccion se reducen a 12 procesos de faenamiento
mejorando la eficiencia, en la cual se obtiene una capacidad de 521 reses
semanales limitada en el proceso de descuerado, corte de ano y testiculos, por
lo que implica un proceso eficiente empleando todo el tiempo disponible y

logrando cumplir con la demanda del consumidor.

Por medio de la creacion del modelo 3D y 2D de las instalaciones y las
distribuciones de tiempo del proceso de faenado, se simula en FlexSim, la
situacion actual y propuesta, en la cual se obtiene una similitud del 100% en
relacién a la capacidad tedrica, por lo cual, al emplear el escenario de mejora,
se obtiene un incremento de capacidad de 96 reses semanales, lo que equivale
al 22.59%, ademas la eficiencia de los procesos de manera global se mejora en
un 10%.
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e A través de la reduccion de tiempos e incrementando la capacidad de

produccidn, la empresa tiene un incremento semanal de 96 reses faenadas, por

lo cual se estima un incremento de ganancia semanal de $ 4800, ya que por

cada res que se compra, se genera una ganancia individual por la venta de la

carne de $50, logrando mejorar los ingresos de la empresa

e Al validar los resultados con la simulacion, se establece el control de los

procesos modificados mediante la creacion de 13 instructivos de trabajo con el

ciclo PHVA, que permitiran aplicar y controlar los procesos para evitar tiempos

improductivos y afiadir valor a los procesos siendo mas eficientes.

4.2 Recomendaciones

Se debe capacitar al personal de manera continua en cuanto a 5s
conjuntamente con los instructivos de trabajo, para de esta manera se ejecute
de manera eficiente el trabajo.

Se debe realizar el estudio de tiempos y movimientos cada 6 meses o cada
gue exista un cambio de personal y del proceso, para de esta manera
verificar las actividades que no agregan valor y mejorar continuamente.

El estudio queda libre para aplicacion de metodologias complementarias
para el control de calidad de las reses faenadas, en cuanto a la aplicacion de
Six Sigma.

Se recomienda colocar los instructivos de trabajo cerca de cada proceso con
la finalidad de que cualquier persona que ingresa al puesto conozca como la
manera correcta de realizar las actividades.

Se debe mantener el orden y limpieza de manera constante para evitar

pérdidas de las herramientas y existan demoras en encontrarlas.
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Anexos
Anexo 1: Encuesta

M

TABULACION

L. iUsted reche capacitackones de las tar

fas=namienic?

gas que lleva a abo en el proceso de

surea =
A yRoEs 4
Zlempre

2. fCSmo usted considera el nibmo die sus actividades?

Rdpica a
Siedio 3
LEmto ]

3. LAl terminar suU jormada o

trakajo su eEskad

O NSk & Encuemitras

Suy camsado 10
Cansado 5
Fresto [u]

4. {Sabe wsted @l Blempo que

¢ demora on llevar a cabo sus actividades?

o

1z

=l

3

5. {Ha ohservado usted demoras enire puestos de rabao en la linea aenamiento?!

sura 1
A ypoes 3
Zlampre 11

B {Considera usted que la distribuckin g la planta de fasnamienio e la adeouada para la

producokin?

T iAllevwar a cabo sus ackwidades sus mowim

o 2
= 13
lEmbas san 't
S repebitivos u]
Drasiomales 3
Aepebiivos 12

2 [las distancias gue existe enbre puestos o trabajo sonr

Corta

1z

Larga

2

S j5u estackin de trabhajo estd siempre limipia y e hace fcil encontrar las herramientas?

o

12

=i

3
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Anexo 2; Ficha de levantamiento de informacién

CENTRODg

“AENAIENTO

*

Area

Produccién

Responsable

Jefe de produccion

Objetivo:

Entradas:

Salidas:

Recursos:

NO

Actividad

Tiempo

Recursos

1

10

11

12

13
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Anexo 3: Formato de estudio de tiempos

. . Estudio de tiempos
L | o
Actividad: Eztudio .
Arez; Hora de comianzo
Tiempa: Hora de termmado
Producte: Hapz
Maqumas: Observado par;

- . Ciclos (min) Reinmen
N A T T s s [ T[S [ W[ O[T (B[ U[ &[T [X [
1
2
3

T=total, X= tiempo promadio, D= 1mdice de dessmpatio, TN= tismpa nomal T (min)
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Anexo 4: Diagrama de recorrido

¢

seold

—1

sezaqge:

.

Selads|

L 011} ouend

Actividades

seuinbepy
ouen)

1 Bafio de desinfeccion

2 Aturdimiento e izado

3 Desangrado

4 Pre-descuerado de la pierna derecha (@)
o

. N =

5 | Pre-descuerado de la pierna izquierda Q.
D
n

6 Pre-descuerado del pecho y brazos

7 Descuerado

8 Corte de ano y testiculos

9 Eviscerado

10 Corte canal

11 Lavado

12 Secado e inspeccion

13 Pesaje y embarcacion
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Anexo 5: Formato de control 5s

1°%s
Separary
eliminar
innecesario
s

2%s
Situar e

identificar
necesarios

3%s
Suprimir la
suciedad

4% s

Senalizar

5%s
Sostenery
respetar

Firma

Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio
No es mds limpio el que mas limpia sino el que menos ensucia

1 Escriba aquilas preguntas
2 Escriba aqui las preguntas
3 Escriba aquilas preguntas
4 Escriba aqui las preguntas

1 Escriba aqui las preguntas
2
&
4
1 Escriba aqui las preguntas
2
&
4
1 Escriba aqui las preguntas
2
&
4
1 Escriba aqui las preguntas
2
&
4

Evaluacion realizada por:

Auditor :

PLANTILLA AUDITORIA 5S
Empresa:

Area: Dia:

Sistema de puntuacién 1°s
0 Inexistente - No se aprecia ninguna realidad respecto a lo 2%s

1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es menor del 40% 3%s

2 Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% y menor del 4% s

3 Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del 90% 5%s

Objetive Real

| Total | | |

Evaluacion validada por:

Firma

[ Total |

o 1 2|3

[ Total |

o 1 2|3

[ Total |

o 1 2|3

[ Total |

o 1 2|3

| Total |
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