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RESUMEN EJECUTIVO

Las empresas de produccion de huesos caninos a base de carnaza enfrentan desafios
criticos asociados a la excesiva generacion de desperdicios en sus procesos, por tal
motivo el presente proyecto de investigacion ha llevado a cabo un estudio de tiempos
y movimientos en el &rea de produccion de juguetes caninos a base de carnaza de la

empresa SOGUAR S.A. con la finalidad de mejorar los procesos productivos.

El estudio inicio con la recoleccion de informacidn de la situacion actual de la empresa,
a través de la observacion directa, entrevistas realizadas al gerente general y los
operarios del area de produccién. Después de un diagnéstico inicial de la empresa, se
realiza un analisis ABC utilizando el historial de ventas del afio 2022 para identificar
el producto de mayor demanda, seleccionando a los productos item 6153 e item 6910
como objetivo principal de estudio, que representan el 32,45% de los ingresos
acumulados. La linea de produccion comprende 19 procesos; para los cuales se
elaboran los cursogramas analiticos brindando un anélisis detallado del trayecto de los
items. La toma de tiempos se realiza con el método vuelta a cero, posteriormente se
calcula el tiempo estandar; obteniendo 88,94 segundos/u para el item 6153 y 90,28
segundos/u para el item 6910, luego se calcula la capacidad de produccién para cada
proceso; determinando asi el cuello de botella en el proceso de encajado.

Como propuesta de mejora, se plantea la incorporacion de un empleado en las
actividades del proceso de encajado. Posteriormente, se realiza un analisis
comparativo para un dia, una semana y un mes, logrando una mejora del 50% de la
capacidad al emplear dos operarios y de esta manera mitigar el cuello de botella.
Luego, mediante la metodologia propuesta se identificaron 17 actividades que no
agregan valor en el area de empaque, para ambos productos de estudio. Al realizar la
propuesta de mejora se logrd optimizar el proceso productivo del 18,18% para el item
6153 y para el item 6910 del 8,77%. Finalmente, se establece la estandarizacion del
método de trabajo mediante instructivos de trabajo.

Palabras clave: Estudio de tiempos, cursograma analitico, tiempo estandar, capacidad

de produccion, cuello de botella, proceso productivo.
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ABSTRACT

The companies involved in the production of dog bones made from rawhide face
critical challenges associated with excessive waste generation in their processes.
Therefore, this research project has conducted a time and motion study in the rawhide-
based canine toy production area of SOGUAR S.A. with the aim of improving
production processes.

The study began with the collection of information about the current situation of the
company through direct observation and interviews with the general manager and
production area operators. After an initial diagnosis of the company, an ABC analysis
was conducted using the 2022 sales history to identify the product with the highest
demand. Products with item numbers 6153 and 6910, were selected as the primary

focus of the study, representing 32.45% of accumulated revenue.

The production line consists of 19 processes, for which analytical flowcharts were
created to provide a detailed analysis of the item's path. Time measurements were
taken using the zero-return method. Subsequently, the standard time was calculated,
resulting in 89.09 seconds/unit for item 6153 and 89.43 seconds/unit for item 6910.
Production capacity was then calculated for each process, determining the bottleneck
in the packing process.

As a proposed improvement, the addition of an employee to the packing process
activities is suggested. A comparative analysis for one day, one week, and one month
was conducted, achieving a 50% improvement in capacity by employing two
operators, thereby mitigating the bottleneck. Through the proposed methodology, 17
non-value-adding activities were identified in the packing area for both study products.
Implementing the improvement proposal optimized the production process by 18.18%
for item 6153 and 8.77% for item 6910. Finally, the standardization of the work
method was established through work instructions.

Keywords: Timing study, analytical course schedule, standard time, production

capacity, bottleneck, production process.
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL AREA DE PRODUCCION DE
JUGUETES CANINOS A BASE DE CARNAZA DE LA EMPRESA SOGUAR S.A

1.1.1 Planteamiento del problema

El mercado de mascotas se expandi6é potencialmente, datos estadisticos informaron
que, en el afo 2018, existia alrededor de 670 millones de canes en el mundo y, para el
afio 2022, esta cifra se increment6 un 9%, dando un total de 730 millones, se estima
que, por cada 3 hogares en el mundo, existe al menos un animal doméstico [1], [2]. El
sector tuvo un incremento exponencial, la elaboracion y fabricacion de productos con
un mayor grado de nutricion, transformaron el grado de fundamento alimenticio y los
cuidados requeridos para que un animal tenga crecimiento saludable [3]. Una encuesta
realizada en Holanda a 24 industrias, enfocada en un producto alimenticio canino,
determind que, el 62,27% de la muestra, encontré problemas sobre el grado de
productividad. De este porcentaje, el 27,51% se atribuyd a desperdicios derivados del
manejo inadecuado de recursos y la falta de estandarizacion en los tiempos destinados
para la elaboracion de un producto de calidad, este déficit, ocasionaba pérdidas de
millones de dolares al afio e incrementaba las demoras por entrega del producto, a los
clientes finales [4].

Estudios realizados en Espafia, sobre el crecimiento desmedido de este sector, encontrd
que el 85% de las pequefias y medianas empresas PYMES, generan entre un 25% a
40% de desperdicios. La falta de control sobre los tiempos para elaborar una cantidad
diaria minima, asi como la falta de capacitaciones adecuadas, son la consecuencia en
la prolongacion de los plazos de entrega. Su efecto principal es el incumplimiento
sobre los tiempos de entrega establecidos para los clientes, lo que repercute
directamente en la dindmica del mercado [5]. La Asociacion Nacional de Fabricantes
de Alimentos para Animales de Compaiiia, analizo los registros sobre el grado éptimo

de respuesta sobre el mercado, se establecié que, en el afio 2020, el 45% de procesos



de la linea de produccion, la conforman el mal manejo de recursos, el cambio de
personal, la falta de comunicacion entre areas de trabajo y la introduccion de nueva

materia prima [6].

En Estados Unidos, se revelo que el sector de venta de productos caninos se acelera
un 4.3% cada afio, sin embargo, existe un conflicto sobre la produccion generada por
las empresas, un estudio interno [7], determind que, entre los principales problemas
del crecimiento en forma exponencial de esta industria, se encontrdé que existe un
porcentaje que supera el 25% de los desechos, sin embargo, el porcentaje aceptable,
para una industria mediana, no puede superar el 15% [8]. La Asociacién Brasilefia de
Industrias de Productos para Animales de Hogar, estimé un incremento exponencial
del 28,5% en el afio 2018 en comparacion con el afio anterior [9]. Estos datos en
relacién con Latinoamérica dieron como resultado que el mercado es creciente, en
paises como Brasil, Colombiay Peru proyectando un desarrollo del 16%. Sin embargo,
las condiciones laborales y desarrollo de las actividades conforman procesos no

estandarizados que representan alrededor del 81,7% de las operaciones [10].

En Ecuador, las condiciones de trabajo no estan reguladas segun una metodologia de
trabajo bajo maquinas especiales, se sabe que, el 92% de industrias pequefias y
medianas, manejan actividades manuales, reduciendo el grado de calidad del producto
[11]. Entre las principales causas de este déficit se encuentra la falta metodologias de
trabajo modernas. Esto se manifiesta a través de actividades precarias, como la perdida
de materia prima por el inadecuado método de transporte, el método de pesaje sobre
cantidades de materia prima, la alta variabilidad aceptada por control de calidad y las
demoras producidas por excesivos recorridos, son el principal efecto del 85% de las
pérdidas producidas anualmente [12]. Otro factor importante relacionado con el déficit
en el desarrollo de productos caninos es el manejo de recursos, que se encuentra en
niveles bajos de tratamiento. El porcentaje de desechos producido por esta industria
genera tiempos muertos y, entre menor sea el porcentaje optimo de utilizacion de la
materia prima, mayores seran los costos de produccién y dafios causados por impactos

ambientales en el sector [13].

La empresa “SOGUAR S.A.” como parte fundamental del desarrollo del mercado de

nutricion animal, se considera como una industria que fomenta el principio de reducir



el nivel de impacto ambiental, que se genera a partir de los desechos obtenidos de la
materia prima. Actualmente, mantiene una linea de produccién no estandarizada, la
falta de control y separacion de areas afectan directamente sobre el tiempo requerido,
para elaborar un producto. El area no recibio estudios previos sobre el correcto manejo
de recursos y tiempos de procesamiento adecuados para obtener los productos de
buena calidad y cantidad, esta consideracion genera pérdidas debido a que no existe
un correcto analisis sobre las salidas que se producen de los procesos. La falta de una
estandarizacion de la linea de produccion, mediante el adecuado estudio de tiempos,
movimientos y capacitacion constante, conduce a la falta de un entorno favorable para
la produccion y la satisfaccion con el mercado, dando como resultado pérdidas
econdmicas considerables. Asi también, se producen retrasos como consecuencia de
los tiempos que se establecen a partir de los lotes de pedido planificados esperados, lo
cual le permite ejecutar la linea de produccion con un margen minimo. Ademas, no
existe una secuencia definida de las actividades, es decir, los trabajadores llevan a cabo

las actividades de manera subjetiva sin seguir un orden preestablecido.

1.2 Antecedentes investigativos

Un articulo, sobre la incidencia que tiene el estudio de tiempos y movimientos en la
industria derivada de la elaboracion de productos para animales de hogar, determind
mediante una encuesta elaborada en Colombia que, empresas de este sector, realizaron
investigaciones para la implementacion de operarios capacitados sobre el area de
produccién y, se determin6 que, de la muestra realizada, el 85% de las industrias,
optaron por métodos modernos de ajuste de productividad como justo a tiempo (JIT),
analisis de las 5S, mantenimiento productivo total (TPM) y cambio de dado en un solo
minuto (SMED), el 15% restante, aplicaba Gnicamente el estudio de movimientos para

determinar si el operario cumplia 0 no con el minimo diario [14].

Un estudio de tiempos y movimientos en la industria de alimentos e insumos I.A.F.,
canton Riobamba, estructurd los procesos de forma parcial, para observar la influencia
de insumos no estandarizados sobre las actividades de la planta productiva, el trabajo
incurrié en la metodologia de establecer el grado de responsabilidad que tiene el
operario sobre el manejo adecuado de los recursos, mediante la implementacion de un

programa que arroje los datos sobre los costos de produccion, encontré falencias sobre
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los productos destinados a exportacion, puesto que, al realizar envid de productos
pequefos en bajas cantidades, el resultado fue, pérdidas exponenciales, tras el cambio
sobre el tamarfio de la presentacion, se modifico el tiempo estandar para elaborar de

52,8 minutos a 43,975, representando una eficiencia del 16,71% global [15].

Por otra parte, la investigacion realizada para mejorar la productividad en el &rea de
produccion de la empresa de alimentos balanceados KIME E.I.R.L. - Chiclayo 2019,
establecio el grado de mejora sobre los procesos criticos derivados del manejo
inadecuado de transporte, mediante el levantamiento de informacion, se detallo el
estudio de tiempos sobre un tiempo de 230 minutos requeridos para elaborar una
tonelada de alimento, una vez aplicado el método de la cadena de valor de Porter, se
redujeron actividades que generaban demoras y dio como resultado propuesto, un
tiempo de 176 minutos, esta mejora representd una mejora de productividad sobre el
55,87% [16].

Otro enfoque del estudio de métodos en los procesos de produccion, que, recolect6
datos desde el afio 2016 hasta el afio 2020, de las principales bases de datos académicas
como Scielo, Scopus, Lilacs, entre otros, para determinar el grado de incidencia que
tiene implementar la metodologia lean manufacturing en conjunto con el estudio de
tiempos [17], los resultados fueron relevantes pues, el articulo donde se cuestiona los
cambios de las industrias basados en tiempos y movimientos, verificd que existe un
cambio sobre las herramientas de recoleccion de informacién a utilizar videos y
software de comparacién sobre el inicio y fin de una actividad [18], mediante la
herramienta VSM un estudio, determind que existen variables criticas, que inciden
sobre el cumplimiento de la capacidad de produccién disefiada, una mejora sustancial
del 18,7%, sobre una planta manufacturera, se estima como un promedio adecuado, el
grado de evaluacion, que supera el 25,3%, es un cambio sobresaliente y regulado sobre
varias falencias presentadas internamente [19], por otra parte, un articulo, sobre la
curva de la experiencia que tiene el personal de produccion, encontré niveles de entre
77,76% a 89,11%, este rango era considerado como bajo, debido a que la poblacién de
estudio estaba en un rango de 3,4 afios de labor sobre sus servicios, el estudio sobre la
capacidad disefiada de la planta, denot6 que, no se realizaron los estudios suficientes
sobre los tiempos requeridos para cada proceso productivo de la planta industrial [20].



1.3 Fundamentacion teérica

1.3.1 Gestién

Llevar a cabo una serie de actividades y pasos para cumplir con un objetivo en comun,
donde, inicia con la distribucion de recursos presentes para elaborar un proyecto y la
estructura funcional requerida, hasta la satisfaccion del cumplimiento de metas que se

espera, luego de un lapso [21].

1.3.2 Gestidn de recursos

El punto de mejora sobre la eficiencia y la eficacia de una planta de produccion limita
el manejo de recursos financieros, humanos, materiales, tecnoldgicos y estructurados,
para observar el grado de productividad presente en la linea de produccion [22]. La

Figura 1, muestra la distribucién de recursos de una empresa.

Humanos Materiales

Recursos
S )N
Financieros Intangibles

Figura 1. Distribucion de recursos de una empresa [22]

1.3.3 Diagrama de flujo

Representacion grafica sobre el flujo de acciones o actividades, destinadas a elaborar
un conjunto de algoritmos, para destinar un proceso, donde, se plantea una meta fija,
dentro de un grupo de trabajo [23]. La Figura 2, muestra un ejemplo del diagrama de

flujo.



Figura 2. Ejemplo de diagrama de flujo

1.3.4 Simbologia diagrama de flujo

Tabla 1. Simbologia del Diagrama de flujo [23]

Simbolo Accion Descripcion
C} Inicio/Fin Muestra el inicio y fin del proceso
- Muestra un punto dentro del proceso, este
Decision - . .
sirve para tomar una alternativa de Si o No.

Operacién (Actividad)

Este simbolo de proceso representa la
gjecucion de una actividad u operacion
concerniente a un procesamiento.

Documento

Este simbolo representa todo tipo de
documento que entre o salga del proceso.

Datos

Muestra la entrada y salida de informacion.

Lineas de flujo

Unir los simbolos en orden de ejecucion, de
sus distintos procesos y subprocesos.

Conector

Indica la continuidad del diagrama, permite
enlazar dos partes en la misma pagina

Conector de pagina

Aol

Sirve para conectar dos partes de un diagrama
gue estén en distinta pagina.




1.3.5 Mapa de procesos

El mapa de procesos permite reconocer la correlacion que se presenta entre los
procesos estratégicos, operativos y de apoyo, asi de esta manera tener un mejor
entendimiento la ejecucion de las actividades de la empresa. Este mapa se presenta de
forma horizontal, involucrando directamente al cliente desde el inicio hasta la
culminacion del proceso [24]. La Figura 3, muestra un ejemplo del mapa de procesos.

Proceso de

Direccion Estratégica Planear = Realizar [~ Contrelar [~ Retroalimentar

¢ : = c
Comercializar

L} aldetalle Vender

”~ ’”»

= | Comprar || Reponer ~

2

-

g0 Proyectar

7z Faita /entas

v Fabricar it

2
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§ —| Comprar [ Producir [~ Vender

g

b

—~

Procesos de Apoyo (organizados por ambito)

X N A ‘
Sustenta- AN Proveet Calidad
hilidad TOCESOS Tovectos alidad

( Compras

Personas

Contritas

: Tecnologia
C nnlr.n(l\) ‘ G

Y soporte

Clygxacitar

\ Servici Compenssr
£ A Servicios : ¢
‘ Finanzas Contubahidud bidicos | Transporte Legal Desvineviar

Figura 3. Ejemplo mapa de procesos [24]

1.3.6 Cursograma analitico

Es una herramienta de gran importancia que permite la representacion secuencial del
conjunto de actividades requeridas para elaborar una linea de produccion, se destina a
establecer la cantidad de tareas requeridas, para una planta de produccion y mejora la
situacion de dividir en eslabones, el estado actual de la empresa [25]. La Figura 4,

muestra un ejemplo de cursograma analitico.



CURSOGRAMA ANALITICO Operaria / Material / Equipa
Diagrama no.1 Hoja: 1 de 1 Resumen
Producto: Actividad Actual Propuesto | Economia
ETIQUETAS INDUSTRIALES Operacidn of 13 1" 2
Inspeccidn O 5 5 0
Actividad: Espera D| 3 1 2
CORTAR. DESENGRASAR, IMPRIMIR, SECAR, Transporte & 5 2 3
PLANCHAR, INSPECCIONAR. Almacenamiento o 1 1 0
Distancia (mts.) 4255 | 36.05 6.50
Método—setdat propuesto
Lugar: NAVE INDUSTRIAL Tiempo (hrs.-hom.)
Bl : Costo
Operario (s): Ficha no. Mero s ahra
Compuesto por: Fecha: 24/08/98 Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL
] ] o Actividad
DESCRIPCION Cartidad | Distarcia | Tiempo oloblely OBSERVACIONES
EN ALMACEN ROLLOS DE P.V.C. e
TRANS.DE F.V.C. A GUILLOTINA GRANDE 3ZZm o] TON CARRETILLA
CORTE PRELIMINAR A 16 x 26 cm. [ CORTADORA MANUAL.
DESENGRASADO L
NSPECCION DE DESENG RASADD ~e SIN BASURA
TRANS. A PROCESO COLOR AZUL Z85m =1 MANUAL E INDIVIDUAL.
COLOCACION DE LA IMPRESION EN AZUL o
INSPECCION DE LA IMPRESION SIN POLVO Y BASURA

Figura 4. Ejemplo de cursograma analitico

1.3.7 Simbologia ASME

Tabla 2. Simbologia ASME [25]

Simbolo

Actividad

Descripcion

Operacién

Indica el cambio de caracteristicas de un
objeto o materia prima en producto
terminado.

Transporte

Indica el movimiento de un objeto,
producto o materia prima de un lugar a otro
sin que forme parte de una operacion o
inspeccién.

Demora

Circunstancias
realizacion  del
interrupcion  del
momentaneamente.

que no
siguiente
proceso

permite la
paso 0
productivo

Inspeccion

Indica el examen de un objeto o producto
para verificar su calidad y/o cantidad.

O
=
)
\/

Almacenaje

Resguardo bajo condiciones controladas de
un objeto, materia prima o producto.




1.3.8 Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos es una metodologia empleada en las industrias con el objetivo
de medir y analizar el tiempo que conlleva realizar una tarea y evaluar el desempefio
de los trabajadores. El propdsito del estudio de tiempos es establecer los tiempos
estandar a través de la medicién de cada actividad en los diversos procesos que abarcan
las distintas areas de la linea de produccién. Esto permite simplificar actividades no
productivas o que no generan valor, ademas de lograr la optimizacion de los tiempos
de procesamiento; empleando el método de observacion directa o de forma continua,
sobre una actividad de trabajo mediante el uso de un dispositivo calibrado, que mide

los tiempos de forma adecuada [26]. EI método se utiliza cuando:
= Se requiere medir actividades de distinta duracion.
= Se requiere mediciones en distintas areas de produccion.
= Observar el manejo de recursos para determinar el ciclo de trabajo.
1.3.9 Medicion de tiempos
Para elaborar el estudio de tiempos, existen dos métodos. La Tabla 3, se muestra los
métodos de medicion de puestos de trabajo.

Tabla 3. Métodos de toma de tiempos [27]

Ventajas Desventajas
Se reduce el trabajo de oficina en la | Se pierde tiempos hasta volver a cero.
Vuelta a cero tabulacion. - - = -
Se puede tomar los tiempos bajo | Dificil en la toma de tiempos cortos
cada estacion de trabajo. (menor a 0.6 min)
Si existe una actividad esporadica, el | Se requiere de un estudio mayor sobre la
Medicion tiempo final no cambia. toma de todos los procesos.
continua Se adapta a tiempos de procesos | No se considera todas las actividades de
cortos. trabajo.

1.3.10 NUumero de observaciones

Para determinar el nimero adecuado de estudio de tiempos, la General Electric, analizo

el estudio previo para obtener el valor adecuado sobre las muestras de estudio para
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elaborar un correcto manejo de los datos aproximados y exactos [28]. La Tabla 4, se

muestra la propuesta de estudio del manejo de observaciones preliminares.

Tabla 4. Tabla General Electric [28]

Tiempo de ciclo [min] | Namero de observaciones

0.50 60

0.75 40

1.00 30

2.00 20
2.00a5.00 15

5.00 a 10.00 10
10.00 a 20.00 8
20.00 a 40.00 5

40 0 més 3

1.3.11 Factor de desempefio

El factor de desempefio describe como el grado de desempefio que perfecciona el
operario preparado y entrenado para desarrollar sus actividades [29], se considera que
el operario debe regular sus horas de trabajo bajo un ritmo adecuado, sin terminar el
dia con un rango de bajo nivel [30]. En la Tabla 5, se muestra la calificacion mediante

el método Westinghouse.

El método de la Westinghouse es el mas empleado en las industrias para llevar a cabo
el estudio de tiempos, tomando en consideracion cuatros aspectos fundamentales que
son [29]:

= Habilidad: capacidad del operario para seguir un método predefinido.

= Esfuerzo: es la muestra de voluntad del operario para desarrollar sus

actividades a un ritmo adecuado.

= Condiciones: entorno fisico que afectan al operario y no a la operacion,

incluyen la ventilacién, iluminacion, temperatura y ruido.

= Consistencia: aptitud del operario para desarrollar una actividad sin

desconcentrarse [29].
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Tabla 5. Factor desempefio Westinghouse [29]

Factor desempefio Westinghouse
HABILIDAD ESFUERZO

(+) 0,15 Al Extrema 0,13 Al Extrema
(+) 0,13 A2 Extrema 0,12 A2 Extrema
(+) 0,11 Bl Excelente 0,1 Bl Excelente
(+) 0,08 B2 Excelente 0,08 B2 Excelente
(+) 0,06 C1 Buena 0,05 C1 Buena
(+) 0,03 c2 Buena 0,02 Cc2 Buena

0 D Regular 0 D Regular
) 0,05 El Aceptable 0,04 El Aceptable
) 0,1 E2 Aceptable 0,08 E2 Aceptable
) 0,16 F1 Deficiente 0,12 F1 Deficiente
O] 0,22 F2 Deficiente 0,17 F2 Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA

(+) 0,06 A Ideales 0,04 A Perfecta
(+) 0,04 B Excelente 0,03 B Excelente
(+) 0,02 C Buenas 0,01 C Buena

0 D Regulares 0 D Regular
) 0,03 E Aceptables 0,02 E Aceptable
O] 0,07 F Deficientes | 0,04 F Deficiente

El célculo del factor de desempefio se obtiene al efectuar la sumatoria de cada factor
evaluado, seguidamente se agrega la unidad al resultado de la suma algebraica. Su

célculo se lo realiza haciendo uso de la ecuacion 1 [29]:

Fd=Vh+Ve+Vc+Vcs)+1 1)

Donde:

Fd = Factor desempefio

Vh = Valoracion habilidad
Ve = Valoracion esfuerzo
V¢ = Valoracion condiciones

Vcs = Valoracion consistencia
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1.3.12 Suplementos de trabajo

Es el tiempo extra estimado, para que los trabajadores del area de produccién puedan
mantener un tiempo extra, basado en cubrir necesidades y mantener un ritmo adecuado
de trabajo, se estima valores que refieren a un manejo adecuado de las condiciones de
trabajo [31]. En la Tabla 6, se muestra la tabla de suplementos de la Organizacion

Internacional del Trabajo (OIT).

Tabla 6. Suplementos por descanso OIT [31]

Suplementos por descanso
Suplementos constantes | Hombre | Mujer 16 0
Necesidades personales 5 7 14 0
Basico por fatiga 4 4 12 0
Suplementos variables 10 3
a ‘ Trabajo de pie Hombre | Mujer 8 10
Trabajo se realiza
sentado(a) 0 0 6 21
Trabajo se realiza de pie 2 4 5 31
b | Postura normal Hombre 4 4 45
Ligeramente incomoda 0 1 3 64
Incomoda (inclinacion de 5 3 2 100
cuerpo)
qu incomoda (Cuerpo 7 7 f Tension visual Hombre | Mujer
estirado)
c Uso de Ia_ fuerza o energia muscular Trabaja de cierta precision 0 0
(levantar, tirar o empujar)
P_eso levantado  por Hombre | Mujer | Trabajos de precisién y fuertes 2 2
kilogramo
2,5 0 1 Trabajo de gran precision 5 5
5 1 2 g | Ruido Hombre | Mujer
7,5 2 3 Sonido continuo 0 0
10 3 4 Sonidos intermitentes y fuertes
125 4 6 Sonld_gs _m_te_rmltentes 0 de 5 5
atencion dividida
15 5 8 Proceso muy complejo 7 7
17,5 7 10 h | Tensién mental Hombre | Mujer
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
225 1 16 P_ro_ce_so complejo o de atencion 4 4
dividida
25 15 20 (méx) | Proceso muy complejo 8 8
30 17 i ‘ Monotonia mental Hombre | Mujer
33,5 22 Trabajo monétono 0 0
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Suplementos por descanso

d | lluminacién Hombre | Mujer | Trabajo bastante mondtono 1 1

ngeramente_ por debajo 0 0 Trabajo muy monétono 4 4

de la potencia calculada

Bastante por debajo 2 2 j | Monotonia Fisica Hombre | Mujer

Abso-lu'tamente 5 5 Trabajo algo aburrido 0 0

Insuficiente

e Condwgo_nes Hombre | Mujer | Trabajo aburrido 2 2
atmosféricas

indice de enfriamiento, termémetro de KATA

(milicalorias/cm2/segundo) Trabajo muy aburrido S °

Para el calculo del factor de suplementos por descaso se obtiene al efectuar la suma de
los valores asignados a los parametros tanto para los suplementos variables como los
suplementos constantes, segln lo establecido por la OIT. Finalmente, para facilitar el
procesamiento, el resultado obtenido de la sumatoria se expres6 en formato de

porcentaje. Su calculo se lo realiza haciendo uso de la ecuacion 2.

S = Svariables + Sconstantes 2

Donde:

S = Suplementos

Svariables = Suplementos variables

Sconstantes = Suplementos constantes

1.3.13 Tiempo normal

Hace referencia al tiempo cronometrado que un operario de tipo medio, preparado y
entrenado desarrolla una actividad a ritmo normal. EI tiempo normal se obtiene del

producto de tiempo promedio observado y el resultado de la calificacion del factor
desempefio. Su célculo se lo realiza haciendo uso de la ecuacion 3 [32].

TN = TOP % FD ?)

Donde:
TN = Tiempo normal

TOP = Tiempo promedio observado
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FD = Factor de desempefio

1.3.14 Tiempo estandar

Es el tiempo promedio de estudio, generado a partir de obtener el nimero de muestras
mediante el método de observacion directa. Es el tiempo estimado para que el personal
de trabajo pueda elaborar un lote de pedido [33]. La Ecuacién 4, muestra el célculo

requerido para determinar el tiempo estandar de un proceso.

Ts = Tnormal * (1 +S) 4)

Donde:
Ts = Tiempo estandar
Tnormal = Tiempo normal

S = Suplementos

1.3.15 Estudio de movimientos

Conjunto de métodos o técnicas, que destinan el manejo del recurso humano sobre el
nivel de eficiencia para elaborar procesos en la planta de produccion. Refiere al manejo
de productividad minima diaria, para obtener productos estandarizados diarios, esto
refleja un complemento sobre el estudio de tiempos elaborado, con la finalidad de
determinar el tiempo estandar [34].

1.3.16 Metodo ABC

Este método define tres clases que distribuye los productos segun su prioridad, siendo
atil para exponer datos y centrarse en analisis del problema con mayor incidencia. La
operacion del inventario y la respectiva toma de decisiones con la finalidad de
determinar el 20% de las causas que provocan el 80% de problemas [34] [35]. Ademas,
la determinacién de ventas generadas durante un periodo de tiempo, para elaborar un

prondstico sobre la produccion de los siguientes afios, considerando el factor
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inventario, en base a la cantidad productos ofertados [36]. La Figura 5, muestra la
distribucion de los grupos del analisis ABC.

.1 GESTION DE INVENTARIO
8 |
E |
3 8 .
g | |
A | |
| |
| | >
PORCENTAJE TOTAL DE ARTICULOS

Figura 5. Gréfica de analisis ABC [36]
1.3.17 Capacidad de produccion
La capacidad de produccion hace referencia a la cantidad de unidades que un
establecimiento puede producir, almacenar o manejar en un periodo determinado de
tiempo. Esta desempefia un papel fundamental en las empresas para satisfacer la
demanda del mercado y evitar la subutilizacion o sobreutilizacién de las instalaciones

[37]. Para el célculo de la capacidad de produccidn, se lo realiza haciendo uso de la

ecuacion 5.

1
- 5
CP = ==+ TTP (%)
Donde:
CP = Capacidad de produccién

TS = Tiempo estandar

TTP = Tiempo total productivo
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1.3.18 Estandarizacion de trabajo

La estandarizacion de procesos implica la documentacion de actividades
interconectadas, detallando los trabajos, los procedimientos, los materiales y las
herramientas necesarias para la fabricacion de un producto. A través de esta
documentacidn, se posibilita la optimizacion y la mejora constante de toda la linea de

produccion, permitiendo a la empresa volverse competitiva en el mercado [38].

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos en el area de produccién de juguetes

caninos a base de carnaza de la empresa SOGUAR S.A.

1.4.2 Objetivos especificos

e Realizar un reconocimiento de la situacion actual de los procesos en el area
de produccion de la empresa SOGUAR S.A.

e Determinar los tiempos y movimientos actuales de los procesos del area de
produccion de la empresa SOGUAR S.A.

e Plantear una propuesta de mejora en el proceso productivo de la empresa
SOGUAR S.A.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1 Materiales

En la Tabla 7, se muestra los materiales utilizados en el desarrollo de proyecto.

Tabla 7. Materiales ocupados en el desarrollo del proyecto

Materiales Descripcion llustracién

Programa empleado para digitar y procesar
Microsoft Word la informacién para el desarrollo del
proyecto de investigacion.

Hoja de célculo empleada para el
Microsoft Excel procesamiento de datos numéricos y X
cuantificar los tiempos recolectados.

Software empelado para el disefio de
Visio diagramas de flujo de los procesos de la
empresa entre otros.

Software de disefio empleado en Ia
AutoCAD construccién de planos 2D de |la
distribucion de la empresa de estudio.

Equipo empleado para el procesamiento de
Laptop la informacion recolectada de la empresa y
el desarrollo del informe de investigacion.

Dispositivo tecnoldgico empleado para el
procesamiento de evidencias fotograficas
entre otros, de los procesos y actividades
que se desarrollad en la empresa.

Celular

Dispositivo usado para imprimir formatos
Impresora para la recoleccion de informacién como
entrevista y tiempos entre otros.

Registrar  apuntes  importantes  de
Cuaderno de observaciones directa y recoleccion de

apuntes informacion sobre la empresa para el
desarrollo del proyecto.

Instrumento de medicién para la toma de
Cronémetro tiempos de cada una de actividades de las
distintas areas de la linea de produccién.

Instrumento para la toma medicion de las
distancias consideradas en los transportes
que se realiza en las distintas actividades de
la linea de produccion.

Cinta métrica
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2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

En el desarrollo del proyecto se emplearon las siguientes modalidades de investigacion

para dar solucién a la problematica, como se resaltan a continuacion:
a. Investigacion bibliografica — documental

Se utiliz6 esta modalidad de investigacion para el proceso de recoleccion de
antecedentes investigativos de fuentes como articulos cientificos, donde se observaron
los datos de mejora producidos luego de corregir fallos y problemas determinados
durante la investigacion. El estudio de libros, donde se describieron las metodologias
de estudio de tiempos y movimientos, ademas de revistas donde se realizd las
operaciones y adecuaciones sobre la parte investigativa, basados en los pasos
requeridos para cumplir con la introduccién del método en una planta de produccion
y todos los procesos con los que se encuentran involucrados, logrando corroborar la

informacion con veracidad.
b. Investigacion de campo

Se ejecutd esta modalidad de investigacidn, mediante el método de observacion directa
para analizar los datos de forma preliminar y denotar el estudio de la situacion inicial
donde se determind los problemas generales presentes en la empresa. Por otra parte,
las visitas técnicas son el pilar fundamental de la investigacion, puesto que el estudio
de tiempos y movimientos requiere observar al operario en el ambiente laboral para
identificar los parametros de productividad general, como complemento, se requiere

sustentar los datos y evidencias obtenidas.
c. Investigacion aplicada

Se empleo esta modalidad de investigacion, debido a que se aplicd la metodologia de
estudio de tiempos implementados en la mayoria de empresas en busca de mejorar y
optimizar los procesos, ademas, se aplicaron conocimientos obtenidos en la etapa de

formacion profesional, para brindar solucion a los problemas encontrados dentro de
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los procesos productivos de la empresa SOGUAR S.A. Teniendo como objetivo la
reduccion de tiempos improductivos y movimientos innecesarios, mediante el analisis
de estudios de tiempos y movimientos en la planta de produccién, con la finalidad de

optimizar los recursos requeridos para elaborar un lote de pedido.

Posteriormente, se utiliz6 la metodologia de estudios de tiempos aplicado en la

empresa conformado por las siguientes etapas:

Reconocimiento de los diversos procesos para la
claboracion de juguetes caninos a base de carnaza.

e Identificar

Registro y andlisis sistemdtico de las operaciones y
funciones correspondientes a cada proceso, con el fin
de documentar y evaluar exhaustivamente las
actividades involucradas.

» Cronometraje asociados con cada actividad o tarea.

Medicion de las distancias vinculadas a los traslados
— > cfectuados durante la ¢jecucién de los procesos.

Organizar en forma tabular toda la informacién
» numeérica de la toma de tiempos cronometrados para
cada actividad.

Etapas del estudio de tiempos

N Evaluar

Llevar a cabo la valoracién correspondiente para
» determinar los tiempos estandar, el factor de
desempenio y los suplementos.

Llevar a cabo el anilisis pertinentes de los valores
. Analizar — » calculos en el estudio de tiempos correspondiente a
cada proceso.

Tabla 8. Etapas para el estudio de tiempos

2.2.2 Poblacion y muestra

Para este estudio la poblacion se centra en el area de producciéon de la empresa

SOGUAR S.A, la misma toma en consideracion a todos los trabajadores entre las
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distintas areas de trabajo y alta direccion. En la Tabla 9, se muestra la distribucion de
la planta SOGUAR S.A.

Tabla 9. Poblacion empresa SOGUAR S.A.

Poblacién N. trabajadores
Gerente 1
Supervisor 1
Ventas 1
Operarios 34
Mantenimiento 1
TOTAL 38

Debido a la naturaleza del proyecto se establecié los parametros de valoraciéon; la
poblacién y la muestra a tomar. La primera delimita al personal encargado del area de
produccidn, mismo que se detalla en la Tabla 9, estableciendo que se trabajo con toda
la poblacion dado que se encuentran involucrados en todos los procesos a evaluar. El
segundo pardmetro estara conformado por el nimero de activades que se detallaron
después de realizar el estudio del método de trabajo actual de linea de produccion y
seran parte del analisis, considerando que la técnica de muestreo para realizar la toma
de tiempos sera en base a la General Electric, puesto que ésta pretende determinar el
namero de muestras a cronometrar de cada operacién en base a la toma de tiempos
preliminares durante la jornada de 8 horas laborales estipulada por la empresa de 7h30
a 16h00.

2.2.3 Recoleccion de informacion

En la Tabla 10, se muestra el procedimiento de levantamiento y procesamiento de
informacién para el desarrollo de la investigacion de acuerdo con los pardmetros

descritos a continuacion:
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Tabla 10. Técnicas e instrumentos para la recoleccién de informacion

Objetivos Actividades Técnicas/Métodos Instrumentos
Computadora.
Observacion directa. Cuaderno.

Realizar un reconocimiento de la
situacion actual de los procesos en
el é&rea de produccion de la
empresa SOGUAR S.A.

Se realiz6 la identificacion de los procesos.

Se realiz6 el andlisis de la gestién interna del
proceso de produccion de la empresa.

Se realiz6 el anélisis ABC de las ventas generadas
para el afio 2022.

Se realiz6 la descripcién de actividades de proceso
de produccién.

Entrevistas al gerente.
Entrevista a los operarios del
area de produccion.

Anélisis de los procesos.
Revision de bibliografia.
Fichas de levantamiento de
procesos.

Entrevista al gerente de
ventas.

Fichas para recoleccion
de la informacion.
Fichas de levantamiento
de procesos.

Catalogo de productos
ofertados.

Diagrama ABC.

Mapa de procesos.
Diagrama de flujo.
Layout de la planta

Determinar  los tiempos vy
movimientos actuales de los
procesos del &rea de produccidn de
la empresa SOGUAR S.A.

Se determind los parametros de estudio de tiempos
y movimientos.

Se realizd la evaluacion a los operarios de los
procesos productivos.

Se realizo el estudio de tiempos y movimientos.

Se realiz6 el andlisis del estudio de tiempos y
movimientos.

Observacion directa.
Estudio de tiempos y
movimientos.

Mediciones de cronometraje
vuelta cero.

Valoracion segun la General
Electric.

Célculo de tiempo estandar.
Célculo de la capacidad de
produccion.

Computadora.
Cursograma analitico.
Fichas de factor de
desempefio.

Fichas de toma de
tiempos.

Fichas de suplementos
de la OIT.

Método célculo de la
capacidad de
produccion.

Plantear una propuesta de mejora
en el proceso productivo de la
empresa SOGUAR S.A.

Se determind el proceso critico para la empresa.

Se aplico la propuesta de mejora sobre el proceso
productivo.

Se estandariz6 el método de trabajo propuesto.

Se elaboro el informe con los resultados obtenidos.

Analisis de los tiempos.
Revision bibliografica.
Andlisis de alternativas.
Metodologia de estudio de
tiempos y movimientos.

Se plantea alternativas
de solucidn para mitigar
los inconvenientes.
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2.2.4 Procesamiento y andlisis de datos

Para el procesamiento de la informacion recolectada durante la investigacion, se lo
realizé con la ayuda el software Microsoft Excel para registrar y analizar mediciones
de cronometraje, asi como para elaborar los cursogramas analiticos. Ademas, se
empled Microsoft Word para documentar la informacion de campo, y Microsoft Visio
para la elaboracion de flujogramas de procesos.

a. Se realizé un reconocimiento de la situacion actual de los procesos en el area de
produccion de la empresa SOGUAR S.A., se desarroll6 las siguientes

actividades:

= Se determind el estado actual de los procesos de la empresa SOGUAR S.A.
= Se analiz6 la gestidn interna de la empresa SOGUAR S.A.

= Se desarrollo el analisis ABC de ventas generadas en el afio 2022.

= Serealiz0 las fichas de levantamiento de los procesos.

b. Se determiné los tiempos y movimientos actuales de los procesos del area de
produccion de la empresa SOGUAR S.A., se desarroll6 las siguientes

actividades:
= Se determind los parametros del estudio de tiempos y movimientos.

= Serealizd el estudio de tiempos y movimientos, para procesar informacion de

datos cuantitativos para cada actividad del proceso.
= Se analiz6 los resultados del estudio de tiempos y movimientos.

c. Plantear una propuesta de mejora en el proceso productivo de la empresa

SOGUAR S.A,, se desarrollara las siguientes actividades:
= Se determin0 los procesos criticos de la empresa SOGUAR S.A.

= Se aplico propuestas de mejora sobre el proceso productivo, mediante

alternativas de solucion para mitigar los inconvenientes.



CAPITULO IIl. RESULTADOS Y DISCUSION
3.1 Descripcién general de la empresa
3.1.1 Resefia historica

SOGUAR S.A, es una empresa orgullosamente ambatefia, fundada en el afio de 1988
como sociedades y con una solida trayectoria y experiencia en la elaboracion de
productos caninos a base carnaza de la marca mas-can, han logrado posicionarse como
lider indiscutible en el mercando nacional debido al alto compromiso con la
innovacion y calidad en la elaboracion de sus productos. Por esta razon es que cuentan
con la certificacion BPM N°:1790870715001 de cumplimiento de buenas précticas de

manufactura.

Con 30 afios de experiencia en el mercado, SOGUAR S.A. ha contribuido
significativamente al cuidado de las encias y dientes de las mascotas; ofreciendo una
amplia diversidad de opciones con méas de 30 items de productos de carnaza, siendo el
mas complementario conforme a diversidad de sabores, formas, tamafios y empaques.

mas-can un producto de 5 estrellas, lider en el mercado de productos de carnaza.

Su principal prioridad es la satisfaccion de los clientes y beneficiando a sus mascotas
con productos de alta calidad, precios competitivos y un excelente servicio. Por esta
razén se encuentra a la tendencia de mejoras continuamente en la transformacion de la
materia prima en productos terminados innovadores, que son comercializados
mediante cadenas de supermercados y autoservicios del pais, asi como en el canal
especializado, de petshops y clinicas veterinarias a nivel nacional. En la Figura 6 se

muestra el logo de la empresa y marca de los productos.

g

Soguar

mMas-can

Figura 6. Logo empresarial y marca
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3.1.2 Datos informativos de la empresa

En Tabla 11 se visualiza los datos informativos de laempresa SOGUAR S.A. enfocada

el estudio de investigacion.

Tabla 11. Datos informativos empresa SOGUAR S.A.

Datos informativos de la empresa

Razon Social SOGUAR S.A.

RUC 1790870715001

Gerente Econ. Esteban Patricio Sosa Cruz

Teléfono 03482033

Direccion Panamericana norte km 4 via a Quito, sector Samanga
Parroquia Unamuncho

Provincia Tungurahua

Cantdn Ambato

Correo electrénico

administracion@mascan.ec

Sitio web

https://www.mascan.ec/

Categoria Mi PYMES

Mediana

Tipo

Sociedades

a. Mision
¢ Quiénes somos?
Somos la familia Soguar

Fabricamos y comercializamos los mejores productos para mascotas en el mercado

nacional e internacional, fomentando relaciones duraderas con nuestros clientes.

Somos gente leal y motivada que se esfuerza dia a dia por mejorar nuestra calidad
derivada, teniendo en cuenta que solo lo lograremos a través de la satisfaccion del

cliente.

Nuestros productos buscan bienestar de las mascotas y generan un vinculo afectivo

con sus duefios.
b. Vision

¢Qué queremos ser?
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En cinco afios, la compafiia lider en el mercado ecuatoriano de snacks para mascotas,
a través de la diversificacion de la oferta de productos de alta calidad, contribuyendo

a la prosperidad de sus colaboradores y acciones.
c. Valores corporativos
¢QuEé es importante para nosotros?
- Lealtad
- Espiritu de superacién
- Productividad
- Honestidad
- Cooperacién
3.1.3 Localizacion de la empresa
En la Figura 7, se muestra la ubicacion de la empresa SOGUAR S.A. Situada en la
ciudad de Ambato, en la parroquia Unamuncho, sector Samanga, panamericana norte
km 4 via a Quito, donde se encuentra sus instalaciones para el desarrollo de sus

actividades de administracion, produccion, ventas y bodega, ademas cuenta con un

punto de venta y bodega en la ciudad de Quito.

Empresa SOGUAR S.A

> 4
~

Panamericana norte
via a Quito

&, l‘&‘“ s ’f'

s LT

- - - o
Google () 100% Fecha de imigenes: 30/8/19 — Mas nueva  Maxar Technologies CNES / Airbus 100m ;| Cémara:3234m 1°1051°S78°3512°W 2,696 m

Figura 7. Localizacion de la empresa
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3.1.4 Actividad econdmica

En la Tabla 12, se observa la actividad econémica que desempefia la empresa segun la

clasificacion internacional industrial uniforme.

Tabla 12. Actividad econdmica de la empresa

Clasificacion Cl11U
CI1IU (Clasificacion Internacional Industrial Uniforme)
Codigo CIIU: C324009

Jerarquia Seccion C Industrias Manufactureras

Division C32 Otras industrias manufactureras

Grupo C324 Fabricacion de juegos y juguetes

Clase C324009 Fabricacion de juguetes para mascotas.

3.1.5 Organigrama estructural

El organigrama estructural de SOGUAR S.A., una empresa dedicada a la fabricacion
de alimentos para mascotas, con su reconocida marca mas-can en el mercado nacional,
sigue una estructura jerarquica que refleja la distribucion de responsabilidades y
autoridades dentro de la organizacién. Este organigrama abarca varias areas
funcionales clave, como produccion, calidad e innovacion, ventas y marketing,
recursos humanos, finanzas, mantenimiento y ambiente. En la cima de la jerarquia se
encuentra la alta direccion, encabezada por el gerente general de SOGUAR S.A.,
seguido por los gerentes de cada departamento y los supervisores de equipo, quienes
lideran y coordinan las actividades diarias en sus respectivas areas. A medida que
descendemos en la estructura, nos encontramos con los empleados de nivel operativo

que ejecutan directamente las tareas asignadas en cada departamento.

En la Figura 8, se muestra la distribucién de la empresa SOGUAR S.A. esta
conformado por la siguiente distribucion del personal clasificado en cuatro gerencias
que se encarga del area financiera, ventas, marketing y planta. Mantiene un total de 38

personas que desarrollan sus actividades en las diferentes areas de produccion.
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PRESIDENTE

Gerente General
Ing. Eduardo Sosa C. Unidad de Seguridad y
Salud

Ing. Jorge Espin
’ Dr. Jairo Corella

Gerente de Planta

Gerente Gerente Marketing

Financiero

Econ. Esteban

ventas
Sosa C.

Ing. Byron

Ing. José
Acosta

Paguay

'

Jefe de ventas .
Contador Contador @

Salinas

Quito Ambato

compras costos
1 1— Jefe de Jefe de Talento Jefe de Jefe de Jefe de Medio Jefe de
Jefede || Mantenimiento Humano Produccion compras Ambiente Calidad e
Auxiliar Bodega Bodega Ventas Ventas Empaque Ing. Freddy Ing. _Myriam Econ. Vivian Ing. Rodrigo Ing. Melva innovgcién
empaque Quito GYE Despachos Desp@ Espin Chiriboga Pérez Nifiez Salazar Ing. Elizabeth

Innovacion
Ing. Maribel
Vega

Supervisor Supervisor

de empague de Rivera
m Obreros de Ayudante | |

produccion mantenimiento || Obrerosde || Obreros de

produccion || produccion

Figura 8. Organigrama estructural de la empresa

Supervisor
(e Besteo
|

Calidad

Supervisor
de Armado
I

Obreros de Obreros de Procesador
produccion | | clasificacion Quimico
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3.1.6 Catélogo de productos marca mas-can

Al tratarse de un mercado amplio como es el de juguetes caninos de carnaza, conforme
a las necesidades y requerimientos de los clientes para mantener a sus mascotas
saludables y bien alimentados, es indispensable para laempresa SOGUAR S.A. ofertar
en su marca mas-can una gran variedad de productos, puesto que tiene un mercado
derivado del sector de juguetes caninos para mascotas, siendo este el mas
complementario conforme a diversidad de sabores, formas, tamafios y empaques
mismos que se clasifican en 47 items, como se muestra en la Tabla 13 Catalogo de

productos marca mas-can

Tabla 13. Catalogo de productos marca mas-can

item Producto Descripcion Gréfica

Hueso 3-4 granel
para perro
Hueso  3-4 | pequefio

granel distintos sabores:
natural, carne,
pollo y ahumado.

6003

1 hueso 5-6 para
perro  mediano
distintos sabores:
6105 | Hueso 5-6 natural, carne,
pollo y ahumado. o
Tipo de empaque
termo encogido.

= » Natural
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1 hueso 6-7 para
perro  mediano
distintos sabores:

» Carne

g ==kl

T
i

N .

6106 | Hueso 6-7 natural, carne, / »ipallo
pollo y ahumado.
Tipo de empaque
termo encogido. Cj
>> Natural
Ahumado I
— 5 \—5 » Natural
1 hueso 8-9 para —ﬂ
perro grande
distintos sabores:
6108 | Hueso 8-9 carne,  natural,
pollo, ahumado. , /> pollo
Tipo de empaque
termo encogido. ~
» Ahumado
Carne
R
‘( “‘ » Carne
1 hueso 10-11
para perro grande ‘,/—\QQ%
distintos sabores: ) \'
6110 | Hueso 10-11 | carne, natural, / » pollo
pollo, ahumado.
Tipo de empaque ‘ s
termo encogido. .//
3 » Ahumado
v
Natural
1 hueso 8-9
p111 | HUeso 891 oiral para
natural

perro grande.
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6112

Hueso  8-9
pollo

1 hueso 8-9 pollo
para perro
grande.

Tipo de empaque
termo encogido.

6113

Hueso  8-9
carne

1 hueso 8-9 carne
para perro
grande. Tipo de
empaque termo
encogido.

6115

Hueso 15-16

1 hueso 15-16
para perro grande
distintos sabores:
carne, natural,
pollo y ahumado.
Tipo de empaque
termo encogido.

Natural

» Carne

/ » Pollo

» Ahumado

6124

Huesos 4-5

2 huesos 4-5 para
perro  pequefio
distintos sabores:
natural, carne,
pollo y ahumado.
Tipo de empaque
funda de vinil.
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6143

Huesos 3-4

4 huesos 3-4 para
perro  pequefio
distintos sabores:
natural, carne,
pollo y ahumado.
Tipo de empaque
funda de vinil.

-
(/-1 » Carne

RS -

g~

=
(=

\ o )
| a /‘» Ahumado

Natural

6153

Huesos 3-4

5 huesos 3-4 para
perro  pequefio
distintos sabores:
natural, carne,
pollo y ahumado.
Tipo de empaque
funda Flow pack.

( S carne

» Pollo

( \
\ »J
| / » Ahumado
) &

Natural

6154

Huesos 3-4

5 huesos 34
natural para
perro  pequefio.
Tipo de empaque
funda Flow pack.

6155

Huesos 3-4

5 huesos 3-4
pollo para perro
pequefio. Tipo de
empaque funda
Flow pack.
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5 huesos 34
carne para perro
6156 | Huesos 3-4 pequefio. Tipo de
empaque funda
Flow pack.
Roles  8-9 2 roles 8-9 IanzeI1
6221 | lanza y trae y ftrae natura
natural para perro
grande.
Roles  8-9 | 2 roles 8-9 lanza
6222 | lanza y trae | y trae pollo para
pollo perro grande.
2 roles 8-9 lanza
Roles  8-9 | y trae carne para
6223 | lanza y trae | perro grande.
carne Tipo de empaque
funda de vinil.
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6228

Roles  8-9
lanza y trae

2 roles 8-9 lanza
y trae para perro
grande distintos
sabores:  carne,
natural, pollo y
ahumado. Tipo
de empaque
funda de vinil.

Pollo

6402

Aritos

7 aritos para
perro mini
distintos sabores:
pollo, carne,
natural y
ahumado. Tipo
de empaque
funda de vinil.

» Carne

\ » Natural

/'» Ahumado

6403

Chips 3 onz

Chips 3 onz para
perro  mediano
distintos sabores:
carne, pollo y
ahumado. Tipo
de empaque
funda de vinil.
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Item

Producto

Descripcion

6404

Chips 3 onz
pollo asado

16 chips 3 onz
pollo asado para
perro  mediano.
Tipo de empaque
funda de vinil.

6406

Aritos
natural

7 aritos natural
para perro mini.
Tipo de empaque
funda de vinil.

6407

Aritos carne

7 aritos carne
para perro mini.
Tipo de empaque
funda de vinil.

6408

Aritos pollo

7 aritos pollo
para perro mini.
Tipo de empaque
funda de vinil.

IRG, o
wmas=can

7 antowivmi ol o s e
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3 treats dog love
distintos sabores:

» Natural

Treats dog | carne, natural y
6502 .
love ahumado. Tipo
de empaque
funda de vinil.
» Ahumado
v
Carne
/ 00‘5,
m \ » Carne
4 palitos treats
rellenos 11 cm ( 'W\
- distintos sabores: \""-'—““| . PoNG
Palitos treats | carne, pollo, . /
6504 \{ /
rellenos 11 | natural y
cm ahumado. Tipo :
de empaque
funda de vinil. W
<._; » Natural
Ahumado
]
/ﬁ ‘w <i> » Natural
6 palitos treats ED m
rellenos 9 cm e ——
distintos sabores:
6506 Palitos treats | carne, pollo,
rellenos 9 cm | natural y
ahumado. Tipo
de empaque
funda de vinil.




6507

Huesitos
treats

4 huesitos treats
distintos sabores:
carne, pollo,
natural y
ahumado. Tipo
de empaque
funda de vinil.

Natural

@ » Carne
',

=Y,

o

» Ahumado

6508

Huesitos
treats

8 huesitos treats
distintos sabores:
carne, pollo,
natural y
ahumado. Tipo
de empaque
funda de vinil.

o Sy gy

» Carne

» Natural

\| » Ahumado
/

/ //

6510

Barras treats

10 barras treats
distintos sabores:
carne, pollo,
natural y
ahumado. Tipo
de empaque
funda
preimpresa.

| » Natural

» Pollo

|
| » Ahumado
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Item

Producto

Descripcion

6512

Palitos treats

12 palitos treats
distintos sabores
como: carne,
pollo, natural y
ahumado. Tipo
de empaque
funda
preimpresa.

» Natural

6513

Huesitos
treats natural

4 huesitos treats
natural. Tipo de
empaque termo
encogible.

6514

Huesitos
treats carne

4 huesitos treats
carne. Tipo de
empaque termo
encogible.

At porrolo va
a encantarn!

6515

Huesitos
treats pollo

4 huesitos treats
pollo. Tipo de
empaque termo
encogible.
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6517

Palitos
natural

12 palitos
natural. Tipo de
empaque funda
preimpresa.

6518

Palitos pollo

12 palitos pollo.
Tipo de empaque
funda
preimpresa.

6519

Palitos carne

12 palitos carne.
Tipo de empaque
funda
preimpresa.

6656

Producto
estacional

Producto

estacional baston
navidefio sabores
natural y pollo.
Tipo de empaque
termo encogible.

» Natural \

» Ahumado
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10 twits para
perro mini
distintos sabores:
pollo, carne,
natural y
ahumado. Tipo
de empaque
funda de vinil.

6710 | twits

v ine

\ el S C GA ¥
10 huesos 3-4 — Multisa _L;{JQ

multisabor para
perro  pequefio
distintos sabores:
natural, carne,
pollo, ahumado y
queso. Tipo de
empaque funda
preimpresa

Huesos 3-4

6910 multisabor

20 aritos
multisabor para
perro mini
distintos sabores:
natural,  carne,
pollo, ahumado y
queso. Tipo de
empaque funda
de preimpresa.

Aritos

6912 multisabor

Chips 16 Lb
multisabor para
perro  mediano
distintos sabores: f
carne, pollo, (
ahumado y
queso. Tipo de
empaque funda
de vinil.

Chips

6916 Multisabor
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Item

Producto

Descripcion

6920

Barras treats
multisabor

20 barras treats
multisabor
distintos sabores:
carne, pollo,
natural, ahumado
y queso. Tipo de
empaque funda
de vinil.

6921

Palitos
gruesos
multisabor

16 palitos
gruesos
multisabor
distintos sabores:
carne, pollo,
natural, queso y
ahumado. Tipo
de empaque
funda de vinil.

6942

Palitos treats
multisabor

42 palitos treats
multisabor
distintos sabores:
carne, pollo,
natural, ahumado
y queso. Tipo de
empaque funda
de vinil.

6955

Huesos 5-6
multisabor

5 huesos 5-6
multisabor para
perro  mediano
distintos sabores:
natural, carne,
pollo, ahumado y
queso. Tipo de
empaque funda
de vinil.
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3.1.7 Distribucion actual de los procesos

a. Area de ribera

En esta etapa la carnaza es preparada para el proceso de transformacion misma que va
perdiendo su caracteristica natural a través del tratamiento quimico mediante el
ablandado, limpiado, blanqueado y desinfectado para la elaboracion de juguetes
caninos. Actualmente, la empresa cuenta con un espacio amplio para el desarrollo de
sus actividades, donde se puede observar varios lotes de materia prima que se tiene

almacenado en el area de ribera. Esta se conforma de una serie procesos que son:
e Recepcion de materia prima

Esta etapa consiste en la recepcion de la carnaza provenientes de las curtidurias.
Posteriormente, se revisa y clasifica las bandas de carnaza de acuerdo con el espesor.
La carnaza clasificada es apilada en pallets para su almacenamiento en la bodega de
materia prima donde se registra informacién sobre el proveedor, la cantidad, fecha y
hora. Finalmente, aquellas bandas de carnaza que no cumplen con el grosor pasan al
proceso de rebajado o divido. La Figura 9, se muestra el proceso de recepcién de

materia prima.

s 3 |

Figura 9. Proceso de recepcion de materia prima

e Rebajado o dividido

Esta etapa consiste en tomar las bandas de carnaza clasificadas que no cumplen con el
espesor requerido; para posteriormente reducir su grosor utilizando la maquina

rebajadoray de acuerdo con el calibre estandar para la elaboracion de juguetes caninos.
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Posteriormente, la carnaza es verificada si su espesor es el ptimo, finalmente se pesa

y se registra. La Figura 10, se muestra el proceso de rebajado.

Figura 10. Proceso de rebajado

e Fulonado

Durante esta etapa, las bandas de carnaza se someten a un tratamiento quimico en
bombos especializados, este proceso implica introducir las bandas de carnaza al
bombo, ajustandose al peso especifico de cada uno de estos. Luego, se afiade agua y
se incorporan productos quimicos como &cido, blanqueador y desinfectante de acuerdo
con los requisitos de las acciones de lavado, ablandado, blanqueado y desinfeccion.
Con esto se logra darle caracteristicas de resistencia, suavidad, durabilidad y

elasticidad a las bandas de carnaza. La Figura 11 se muestra los bombos de fulonado.

Figura 11. Bombos proceso fulonado
e Escurrido

Para esta etapa, se elimina el exceso de humedad, es decir, retirar la cantidad de agua
posible y eliminar los residuos presentes en la carnaza tras las etapas de lavado,
blanqueado y desinfectado. Este proceso se lleva a cabo mediante una accion mecanica

que consiste en la presion ejercida por dos rodillos que entran en contacto con la banda
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de carnaza, eliminando asi el exceso de agua. Para ello, se utiliza una méaquina

escurridora. La Figura 12, se muestra el proceso de escurrido.

> = = e

Figura 12. Proceso de escurrido

e Corte

Durante esta etapa, el proceso consiste en tender las bandas de carnaza provenientes
de la etapa de escurrido. Posteriormente, se coloca un molde de acuerdo con las
especificaciones del producto sobre la carnaza tendida y se procede a sefialar de
manera adecuada. Luego, se realiza el corte utilizando una cortadora vertical de
carnaza, obteniendo rejos o material de armado lo que facilita el manejo adecuado de
para continuar con el proceso de armado del hueso. La Figura 13, se muestra el proceso

de corte de carnaza.

Figura 13. Proceso de corte

b. Area de armado

En esta area se centra en el armado del hueso, que implica en darle forma, peso y
tamafio de acuerdo con las caracteristicas y especificaciones que requieren en el

mercado de mascotas. Esta area comprende una serie procesos que incluyen:
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e Armado de huesos

En esta etapa, se da forma al hueso canino utilizando los rejos obtenidos previamente
en la etapa de corte. Este proceso implica la union de varias piezas, incluyendo el alma
y el rejo, que consiste en una parte interna y el material de carnaza, es decir, la parte
externa del hueso. Se realizan dos nudos estructurados en la parte superior e inferior
para obtener la consistencia caracteristica del hueso canino. Posteriormente, se lleva a
cabo el pesaje y la medicidon conforme a los estandares establecidos para el hueso, y
se coloca en una malla antes de ser trasladado a un coche especificamente disefiado

para el secado. La Figura 14, se muestra el proceso de armado huesos.

Figura 14. Proceso de armado
e Secado armado

En esta etapa, el proceso de secado del producto consiste en introducir los huesos
armados en taneles calor disefiados especificamente para este propésito. Donde el
producto va intercalando entre distintos grados de temperatura que van desde los 56 °
C hasta los 85 ° C con el fin de lograr un secado éptimo de la carnaza, llevandola al

estado comestible para las mascotas.

Figura 15. Proceso de secado armado
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c. Area de Recubrimiento y clasificado
e Clasificado

En esta &rea una vez que el producto ha obtenido un nivel de secado 6ptimo, se procede
a la seleccion de los huesos en funcion de la calidad del producto, clasificando en dos
categorias; productos para recubrimiento y producto natural. Este proceso se efectla
mediante la identificacidn, clasificacion y colocaciéon de huesos en sacos de lonas.
Posteriormente, se realiza el pesaje y registro del producto para su respectivo
almacenamiento en la bodega de producto seco. La Figura 16, se muestra el proceso

de clasificado del hueso.

Figura 16. Proceso de clasificado

e Recubrimiento

En esta etapa, el proceso de recubrimiento se lleva cabo a partir de la obtencion de los
huesos previamente clasificados de la bodega de producto seco. Para ello se prepara
una solucién de saborizantes y colorantes alimenticios haciendo uso de una cocina
especifica para el proceso. Se busca darle un nuevo aspecto al producto con sabores
como; carne, pollo, queso y ahumado, la cual seré utilizada para recubrimiento del

hueso.

Los huesos son sumergidos a un bafio de saborizantes, logrando una cobertura
uniforme en todo el producto. Una vez que los huesos estan completamente
recubiertos, se colocan en una mallay se trasladan a un coche especifico disefiado para
el secado. La Figura 17, se muestra el proceso de recubrimiento de saborizantes al

producto.
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Figura 17. Proceso de recubrimiento
e Secado recubrimiento

En esta etapa, se realiza el secado de los huesos después de haber recibido el
recubrimiento de saborizantes y colorantes alimenticios. Se lo realiza empleando
tlneles de calor disefiados especificamente para este propésito. Donde el producto va
intercalando entre distintos grados de temperatura que van desde los 56 ° C hasta los
85 ° C, asegurandose que mantengan el sabor y color. La Figura 18, se muestra el

proceso de secado del hueso con recubrimiento.

Figura 18. Proceso de secado recubrimiento
e Conteo de huesos

En esta etapa, se enfoca en contar los huesos con recubrimiento que salen del tunel de
secado, este proceso se efectlia mediante el conteo y colocacidn de huesos en sacos de
lonas. Posteriormente, se realiza el pesaje y registro del producto para su respectivo
almacenamiento en la bodega de producto seco y posterior continuar su linea de

produccion en el area de empaque.
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Figura 19. Proceso conteo de huesos
d. Area de empaque

En esta area se centra netamente al enfundado, codificado y sellado, armado de cajas,
encajado del producto y almacenamiento, dandole un aspecto de comercializacion al
mercado de mascotas, para ello se emplean distintas presentaciones de fundas de
acuerdo con los requerimientos y especificaciones de los clientes. Esta area conforma

de una serie procesos que son:
e Recepcion de producto seco

En esta etapa se lleva a cabo en el abastecimiento de los sacos de lonas con producto
natural y recubrimiento; desde la bodega de producto seco hacia el area de empaque,
haciendo uso de una carretilla. Posteriormente, el producto se coloca en la zona de
stock de lonas de acuerdo con los items para su respectivo empaque. La Figura 20, se

muestra el proceso de recepcion de producto seco.

>

Figura 20. Proceso de recepcién producto seco
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e Enfundado

En esta etapa, se extraen los sacos con producto a enfundar de la zona de stock de
lonas. El enfundado del producto consiste en la colocacion del hueso canino en fundas
predisefiadas tipo rollo flow pack y tipo preimpresa con los siguientes sabores carne,
pollo, ahumado, natural y queso. Para ello se hace uso de la maquina Flow pack

invertida. La Figura 21, se muestra el proceso de enfundado Flow pack.

Figura 21. Proceso de enfundado flow pack y preimpresa
e Sellado y codificado

En esta etapa, una vez enfundado el producto se lleva a cabo el proceso de sellado y el
codificado de las fundas utilizando la méaquina codificadora horizontal de acuerdo con el
numero de lote, fecha de elaboracidn, fecha de expiracion. Luego el producto es colocado en
un coche andador para ser movilizado al proceso de encajado del producto. La Figura 22, se

muestra el proceso de sellado y codificado de fundas.

Figura 22. Proceso de sellado y codificado
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e Armado de cajas

En esta fase, se centra en el armado de las piezas de carton en su disposicion adecuada
para formar la estructura de la caja, seguido del sellado de la parte inferior mediante
la aplicacion de cinta adhesiva con la ayuda de la herramienta precintadora manual
para garantizar la integridad y seguridad del contenido de las cajas durante su

transporte y manipulacion. La Figura 23, se muestra el proceso de armado de cajas.

Figura 23. Proceso de armado de cajas

e Encajado

En esta etapa, se lleva a cabo el proceso de encajado del producto; previamente
enfundado, codificado y sellado conforme a los disefios de presentacién de fundas y a
la diversidad de sabores que lo requiere el mercado de mascotas. Este proceso se
efectia mediante la colocacion de las fundas de acuerdo con los items dentro de las
cajas especificas para cada producto. Seguidamente, se realiza la colocacion de la
etiqueta MASTER en la parte externa de las cajas y posterior apilamiento en los pallets
para su respectivo almacenamiento. La Figura 24, se muestra el proceso de encajado

del producto.

Figura 24. Proceso de encajado
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3.1.8 Analisis de la situacion actual de la empresa

Mediante la observacion directa en la empresa, se determing la situacion actual de los
procesos en referencia a los recursos que se emplean en el proceso de produccion. La
falta de un estudio y control de tiempos y movimientos para el procesamiento éptimo
en su linea de produccion es evidente. La carencia de zonas ordenadas, un flujo
adecuado de los productos, la presencia de actividades innecesarias y la falta de orden
y limpieza especialmente en el area de empaque, conllevan a que existan procesos

ineficientes detallado en el Anexo A.

A partir de la entrevista no estructurada realizada al gerente general Ing. Eduardo Sosa,
detallado en el Anexo B con la finalidad de obtener informacion desde la alta gerencia.
Afirmé que los empleados son capacitados debido a la constante innovacion en los
tipos de empaque e items, adicionalmente el método de trabajo actual no es eficiente,
pero continuamente se va buscando oportunidades de mejora y tiempos para realizar
un trabajo 6ptimo. Manifestd que el tiempo de procesamiento estimado para
elaboracion de la produccion de juguetes caninos, es una jornada laboral pero donde
se lleva mas tiempo es el proceso de secado ya que se lo realiza en un tiempo que va
de entre 7 a 8 dias intercalando desde una temperatura que va de los 56 °C hasta los
85°C, este tiempo es necesario para cumplir con el objetivo de secado del producto
debido a que no se realiza una coccion. Adicionalmente menciond que existen
inconvenientes especialmente en el area de empaque debido a la presencia de procesos
ineficientes. Asi también, menciond que la distribucion de la planta no es la 6ptima ya

que fue comprada y adecuada a las necesidades de la empresa.

La entrevista realizada a los operarios detallado en el Anexo C, con la finalidad de
adquirir informacion directa sobre la linea de produccion, desde la perspectiva de ellos,
quienes son los que presencian los inconvenientes que se presentan al instante de
realizar las actividades, mencionaron la existencia de problemas con el material, lo que
genera tiempos prolongados para el armado de huesos y falta de equipos de pesaje. Asi
mismo, en algunas areas los operarios son encargados de realizar varias actividades

para cumplir con la demanda de la produccién.
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Es importante mencionar que los empleados disponen de un tiempo de descanso de 10
min. Adicionalmente, se ha optado por realizar pausas activas en diferentes horarios
durante la jornada laboral. Esta accion fue implementada debido a que las actividades
que se realizan en las distintas areas de la linea de produccion en gran parte es trabajo

de pie.

Mediante el analisis de la situacidn inicial de la empresa y las respuestas obtenidas a
partir de las entrevistas realizadas, se ve reflejado la carencia de un estudio de tiempos
y movimientos en la linea de produccion, lo cual es necesario para mejorar el método
de trabajo y cumplir con la demanda de produccién en tiempos éptimos con productos
de calidad.

3.1.9 Historial de ventas
La empresa tiene definido a sus productos por items de 4 digitos, mismo que
interpretan el tipo de producto de acuerdo con la diversidad de sabores, formas,

tamafios y empaques. En la Tabla 14, se indica el historial de ventas generadas en el
afo 2022.

Tabla 14. Historial de ventas afio 2022

' Tota unitario | Tatal
ltem Producto producto % - %
u/anual $) délares

Hueso 3-4 granel para perro
pequefio, distintos sabores:
natural, carne, pollo vy
ahumado.

1 hueso 5-6 para perro
mediano, distintos sabores:
natural, carne, pollo vy
ahumado.

1 hueso 6-7 para perro
mediano, distintos sabores:
natural, carne, pollo vy
ahumado.

1 hueso 8-9 para perro
grande, distintos sabores:
carne, natural, pollo,
ahumado.

1 hueso 10-11 para perro
grande, distintos sabores:
carne, natural, pollo,
ahumado.

6003 259.140 | 17,58% 0,62 $ 160.666,80 | 4,07%

6105 36.179 2,45% 1,45 $ 5245955 1,33%

6106 100.520 6,82% 1,98 $ 199.029,60| 5,04%

6108 73.397 4,98% 3,12 $ 228.998,64 | 5,80%

6110 38.001 2,58% 4,49 $ 170.624,49| 4,32%
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tem

Producto

Total
producto
u/anual

%

Precio
unitario

%)

Total
délares

%

6111

1 hueso 8-9 natural para perro
grande.

6.156

0,42%

3,12

19.206,72

0,49%

6112

1 hueso 8-9 pollo para perro
grande.

7.110

0,48%

3,12

22.183,20

0,56%

6113

1 hueso 8-9 carne para perro
grande.

8.568

0,58%

3,12

26.732,16

0,68%

6115

1 hueso 15-16 para perro
grande, distintos sabores:
carne, natural, pollo vy
ahumado.

7.106

0,48%

8,98

63.811,88

1,62%

6124

2 huesos 4-5 para perro
pequefio, distintos sabores:
natural, carne, pollo vy
ahumado.

31.104

2,11%

2,08

64.696,32

1,64%

6143

4 huesos 3-4 para perro
pequefio, distintos sabores:
natural, carne, pollo vy
ahumado.

23.799

1,61%

2,69

64.019,31

1,62%

6153

5 huesos 3-4 para perro
pequefio, distintos sabores:
natural, carne, pollo vy
ahumado.

254.430

17,26%

3,20

814.176,00

20,61%

6154

5 huesos 3-4 natural para
perro pequefio.

9.630

0,65%

3,20

30.816,00

0,78%

6155

5 huesos 3-4 pollo para perro
pequefio.

9.990

0,68%

3,20

31.968,00

0,81%

6156

5 huesos 3-4 carne para perro
pequefio.

11.898

0,81%

3,20

38.073,60

0,96%

6221

2 roles 8-9 lanza y trae natural
para perro grande.

6.216

0,42%

2,63

16.348,08

0,41%

6222

2 roles 8-9 lanza y trae pollo
para perro grande.

7.252

0,49%

2,63

19.072,76

0,48%

6223

2 roles 8-9 lanza y trae carne
para perro grande.

7.308

0,50%

2,63

19.220,04

0,49%

6228

2 roles 8-9 lanza y trae para
perro  grande,  distintos
sabores: carne, natural, pollo
y ahumado.

88.896

6,03%

2,63

233.796,48

5,92%

6402

7 aritos para perro mini,
distintos  sabores:  pollo,
carne, natural y ahumado.

14.598

0,99%

2,84

41.458,32

1,05%

6403

Chips 3 onz para perro
mediano, distintos sabores:
carne, pollo y ahumado.

1.194

0,08%

1,98

2.364,12

0,06%

6404

16 chips 3 onz pollo asado
para perro mediano.

2.628

0,18%

7,04

18.501,12

0,47%

6406

7 aritos natural para perro
mini.

2.720

0,18%

2,84

7.724,80

0,20%
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Precio

o it unitario Total
Item Producto producto % ) %
% délares
u/anual
6407 | 7 aritos carne para perro mini. 3.488 0,24% 2,84 $ 9.905,92| 0,25%
6408 | 7 aritos pollo para perro mini. 3.712 0,25% 2,84 $ 10.542,08| 0,27%
3 treats dog love, distintos
6502 | sabores: carne, natural vy 2.823 0,19% 1,58 $ 4.460,34| 0,11%
ahumado.
4 palitos treats rellenos 11
6504 | cm, distintos sabores: carne, 1.749 0,12% 3,48 $ 6.086,52 | 0,15%
pollo, natural y ahumado.
6 palitos treats rellenos 9 cm,
6506 | distintos  sabores:  carne, 3.848 0,26% 4,10 $ 15.776,80 | 0,40%
pollo, natural y ahumado.
4 huesitos treats. distintos
6507 | sabores: carne, pollo, natural 3.392 0,23% 1,75 $ 5.936,00 | 0,15%
y ahumado.
8 huesitos treats, distintos
6508 | sabores: carne, pollo, natural |  16.495 1,12% 3,19 $ 52.619,05| 1,33%
y ahumado.
10 barras treats, distintos
6510 | sabores: carne, pollo, natural |  73.456 4,98% 2,29 $ 168.214,24| 4,26%
y ahumado.
12 palitos treats, distintos
6512 | sabores como: carne, pollo,| 134.068 9,10% 2,02 $ 270.817,36| 6,86%
natural y ahumado.
6513 | 4 huesitos treats natural 2.784 0,19% 1,75 $ 4.872,00| 0,12%
6514 | 4 huesitos treats carne 5.040 0,34% 1,75 $ 8.820,00 | 0,22%
6515 | 4 huesitos treats pollo 5.040 0,34% 1,75 $ 8.820,00| 0,22%
6517 | 12 palitos natural 4.326 0,29% 2,02 $ 8.738,52| 0,22%
6518 | 12 palitos pollo 5.712 0,39% 2,02 $ 11.538,24| 0,29%
6519 | 12 palitos carne 8.358 0,57% 2,02 $ 16.883,16| 0,43%
Producto estacional bastén
6656 | navidefio sabores natural y| 12.132 0,82% 0,99 $ 12.010,68| 0,30%
pollo.
10 twits para perro mini,
6710 | distintos  sabores:  pollo,| 34.997 2,37% 1,85 $ 64.74445| 1,64%
carne, natural y ahumado.
10 huesos 3-4 multisabor para
go10 | PEITO  pequefio,  distintos\ 5900 | 50100 | 634 | 467.746,18 | 11,84%
sabores: natural, carne, pollo,
ahumado y queso.
20 aritos multisabor para
go12 | PEITo mini, distintos sabores: | 5 050 | 1600 | §60 |$ 1533840 0,39%
natural, carne, pollo,
ahumado y queso.
Chips 16 Lb multisabor para
go1e |PerrO  mediano, distintos| 500 | gogos | 741 [$  0.02538| 0,23%

sabores: carne, pollo,
ahumado y queso.
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Precio

< VO unitario Total
Item Producto producto % 46l %
u/anual ®) olares

20 barras treats multisabor,
distintos sabores: carne,

6920 pollo, natural, ahumado vy 6.103 0,41% 4,49 $  27.402,47| 0,69%
queso.
16 palitos gruesos

multisabor, distintos sabores:
carne, pollo, natural, queso y
ahumado.

42 palitos treats multisabor,
distintos  sabores:  carne,
pollo, natural, ahumado y
queso.

5 huesos 5-6 multisabor para
perro  mediano, distintos
sabores: natural, carne, pollo,
ahumado y queso.

6921 1.009 0,07% 6,30 $ 6.356,70 | 0,16%

6942 9.580 0,65% 6,67 $ 63.898,60| 1,62%

6955 50.626 3,43% 6,60 $ 334.131,60| 8,46%

1.473.897 |100,00% $3.950.632,68 | 100,00%

3.1.10 Analisis ABC

La empresa SOGUAR S.A. cuenta con dos productos que generan mayores ingresos
mismos que representa el 32,45% del porcentaje acumulado. Dado que posee un
catalogo amplio con 47 productos que ofertan, se ha visto la necesidad de realizar un
analisis ABC para categorizar estos productos de acuerdo con la cantidad de ventas
generadas anual en el afio 2022.

Para llevar a cabo el analisis ABC, se requiere reorganizar de manera jerarquica, donde
se puede determinar el producto que requiere mayor enfoque o presenta mayor
demanda segun el total de ventas generadas anualmente por la empresa. Esta
clasificacion se establece de acuerdo con el principio del diagrama de Pareto o
diagrama ABC, mismo que permite relacionar segun su clasificacion A, B 'y C. Los
productos que estan dentro de la clasificacion A, corresponden al 80% de los ingresos
para la empresa y son considerados como productos importantes, seguido de la
clasificacion B con un porcentaje del 15% considerados de importancia media y
finalmente los productos de clasificacion C con un porcentaje del 5% de ingresos y

son considerados los menos importantes.

En la Tabla 15,se muestra el analisis ABC de la empresa SOGUAR S.A.
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Tabla 15. Anélisis ABC de la empresa SOGUAR S.A.

78,80%

16,14%

5,06%

item Producto Ventg\nual ConoﬁJmo (?Cgr?ﬁzgnoo Clasificacion %
6153 |5 huesos 3-4 $ 814,176,00 | 20,61% 20,61%

6910 rlnoum?;t?jfs 341s 46774618 | 11,84% | 32.45%

6955 fnultgggi‘f 561s 33413160 8.46% 40,91%

6512 |12 palitos treats | $ 270,817,36 | 6,86% 47,76%

6228 |2roles8-9L&T |$ 23379648 | 5.92% 53,68%

6108 |1 hueso 8-9 $ 22899864 | 5.80% 59,48%

6106 |1 hueso 6-7 $ 199,029,60 | 5,04% 64,51%

6110 |1hueso10-11 | $ 170,624,49 | 4,32% 68,83%

6510 |10 barras treats | $ 168,214,224 | 4,26% 73,09%

6003 |hueso 3-4 granel |$ 160,666,80 | 4,07% 77,16%

6710 |10 twits $ 6474445 | 1,64% 78,80%

6124 |2 huesos 4-5 $ 6469632 | 1,64% 80,43% B
6143 | 4 huesos 3-4 $ 6401931 | 1,62% 82,05% B
6942 fnzult'i[’sﬂggf Weals | ¢ 63.898,60 | 1,62% 83,67% B
6115 |1hueso15-16 | $  63811,88 | 1,62% 85,29% B
6508 |8 huesitostreats |$  52,619,05 | 1,33% 86,62% B
6105 |1 hueso 5-6 $ 5245955 | 1,33% 87,95% B
6402 |7 aritos $ 4145832 | 1,05% 89,00% B
6156 |5 huesos 3-4 $ 3807360 | 0,96% 89,96% B
6155 |5 huesos 3-4 $ 31,96800| 081% 90,77% B
6154 |5 huesos 3-4 $ 3081600 | 078% 91,55% B
6920 rznoultggggﬁ weats| ¢ 9740247 | 0,69% 92,24% B
6113 |1 hueso 8-9 carne | $ 26,732,16 0,68% 92,92% B
6112 |1hueso8-9pollo |$  22,18320 | 0,56% 93,48% B
6223 |2 roles 8-9 $ 1922004 | 0,49% 93,97% B
6111 r11aturer1]|ueso 891s 1020672 | 049% 94,45% B
6222 |2 roles 8-9 $ 19072,76 | 0,48% 94,94% B
6404 |16chips3onz | $ 1850112 | 0,47% 95,40%

6519 |12 palitos carne $ 16,883,16 | 0,43% 95,83%

6221 |2 roles 8-9 $ 1634808 | 041% 96,25%

6506 ?e"e%ﬂ'stgscm”eats $ 1577680 | 0,40% 96,65%

6912 fnoultisabor atos | ¢ 1533840 | 0,39% 97,03%

6656 z;fa‘f;‘g;‘gl $  12,010,68 | 0,30% 97,34%

6518 |12 palitos pollo $ 11,538,24| 0,29% 97,63%

6408 | 7 aritos pollo $  10542,08| 0.27% 97,90%

6407 | 7 aritos carne $ 9,905,92 0,25% 98,15%
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P Venta anual % % Consumo e o
ltem Producto ©) Consumo | acumulado Clasificacion %
gote |CNiPs 16 Lblg o538 | 0,23% 98.38%
multisabor
g514 |4 huesitos teats| o ga0n00 | 0,200 98,60%
carne
6515 golrl‘é’es'tos reats| ¢ 882000 | 0.22% 98,82%
6517 |12 palitos natural | $ 8,738,52 | 0,22% 99,04%
6406 | 7 pritos natural $ 7,724,80 | 0,20% 99,24%
gop1 | L palitos gruesos | ¢ 45670 | 0 160 99.40%
multisabor
goo4 |4 Palitos Weals| o o hag 0o |50 99,55%
rellenos 11 cm
6507 |4 huesitostreats | $  5,936,00 | 0,15% 99,70%
g513 |4 huesitos teals| ¢, a5 00 | 0,120 99,83%
natural
6502 |3treatsdoglove |$ 4,460,34 | 0,11% 99,94%
6403 | Chips 3 onz $ 236412 | 006% 100,00%
Total: $3,950,632,68 | 100,00% 100,00%
Andlisis

En la Figura 25, se muestra el diagrama ABC, se identifico el niUmero de productos
que generd mayores ventas en el afio 2022 para la empresa. Dentro de la zona A se
encuentran los siguientes: item 6153 (5 huesos 3-4), item 6910 (10 huesos 3-4
multisabor), item 6955 (5 huesos 5-6 multisabor), item 6512 (12 palitos treats), item
6228 (2 roles 8-9 lanza y trae), item 6108 (1 hueso 8-9), item 6106 (1 hueso 6-7), item
6110 (1 hueso 10-11), item 6510 (10 barras treats), item 6003 (huesos 3-4 granel) y el
item 6710 (10 twits), conforman el 80% de ventas, seguidamente la zona B con el 15%
y finalmente la zona C con el 5% de ventas generadas para los productos restantes.
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Figura 25. Diagrama ABC de la empresa
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En la Tabla 16, se muestra el resumen de la clasificacion de la zona A, B 'y C con la

cantidad de productos que se constituye cada uno, respectivamente con su porcentaje.

0-80%
80-95%
95-100%

Tabla 16. Resumen de clasificacion

Clasificacion

TOTAL

N° % % % % Inversion

Elementos | Productos | Acumulado | Inversién acumulada
11 23,40% 23,40% 78,80% 78,80%
16 34,04% 57,45% 16,14% 94,94%
20 42,55% 100,00% 5,06% 100,00%
47 100,00% 100,00%

3.1.11 Diagrama de Pareto

% INVERSION
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70,00%
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DIAGRAMA DE PARETO

78,80%

11

= % INVERSION

Andlisis

100,00%
94,94% —_—
0,
ZONA C
16 20

Numero de elementos

=0="0 INVERSION ACUMULADA

Figura 26. Diagrama de Pareto

En la Figura 26, se muestra de manera detallada el diagrama de Pareto, que refleja el

numero de elementos y el porcentaje de inversion asociado con cada zona, misma que

se interpreta a continuacion.



Para clase A, se determina que existen 11 productos con mayor comercializacion, esta
representa el 23,40% de todos los items y es responsable de cubrir el 78,80% de la
inversion o demanda. Por lo tanto, estos productos son considerados de mayor

importancia y enfoque.

Para clase B, se determina que existen 16 productos con comercializacion media, esta
representa el 34,04% de todos los items y es responsable de cubrir el 16,14% de la

inversion o demanda. Estos productos son considerados de importancia media.

Para clase C, se determina que existen 20 productos con comercializacion baja, que
representa el 42,55% de todos los items y es responsable de cubrir el 5,06% de la

inversion o demanda. Finalmente, estos productos son los de importancia baja.

3.1.12 Seleccidn del producto de estudio

Se ha logrado determinar mediante el analisis ABC a los productos con mayor
demanda y comercializacion con un total de ganancias obtenidas $ 814,176,00 en lo
que respecta al afio 2022 para el item 6153, 5 huesos 3-4 para perro pequefio, funda
tipo flow pack, distintos sabores: natural, carne, pollo y ahumado. Asi mismo para el
item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor para perro pequefio, funda tipo preimpresa con
un total de ganancia obtenidas $ 467,746,18 para el afio 2022, distintos sabores:
natural, carne, pollo, ahumado y queso. En la Tabla 17, se muestra las especificaciones

de los productos enfocados al estudio.
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Tabla 17. Seleccion productos de estudio

Especificaciones de los productos de estudio

Tipode |Unidades| Pesoy
funda por caja | tamafo

item Producto Gréfico

5 huesos 3-4 para
perro pequefio, Caja tipo

6153 | distintos sabores: | Flow pack A
natural, carne, 18 fundas

pollo y ahumado.

80-85 gr
4 Y,cm

10 huesos 3-4
multisabor para

perro pequefio Caja tipo 80-85 ar
6910 | distintos sabores: | Preimpesa B g
4 Y cm
natural, carne, 20 fundas
pollo, ahumado y
queso.

3.1.13 Mapa de procesos

En la Figura 27, se muestra el mapa de proceso, esta se distribuye por las actividades
que se realizan dentro de la linea de produccion para la elaboraciéon de juguetes
caninos. Se ha determinado los procesos que satisfacen las necesidades de la empresa
SOGUAR S.A. con respecto a los requerimientos del cliente final, asi también la
gestion de apoyo que es indispensable para mantener y brindar productos con sello de

calidad (BPM) Buenas Practicas de Manufactura.
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[ APOYO l
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Figura 27. Mapa de procesos de la empresa

61



Recepceidn de materia
prima
(bandas de carnaza)

l

Bodega de materia
prima

;El espesor de
las bandas es el
correcto?

Rebajado -No

Fulonado

'

Escurrido

v

Corte

S

R

Armado de huesos

Secado 1
o |

¢El hueso estd
seco?

Si

v

Clasificado

4

Bodega de producto
seco

:El hueso
requiere
saborizantes?

i
v

Recubrimiento

Secado 2

:El hueso estd
seco?

Conteo de huesos

v

Bodega de producto
seco

’—11

Recepcion de
producto seco

'

Enfundado

l

Armado de cajas

l

Encajado

l
&

Figura 28. Diagrama de flujo area de produccidn de juguetes caninos de la empresa SOGUAR S.A.
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Figura 29. Plano 2D de la planta de produccion de la empresa SOGUAR S.A.
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3.1.14 Ficha de levantamiento de procesos

Después de haber determinado el producto mas representativo para la empresa
SOGUAR S.A, mediante un estudio ABC, para este apartado se ocupan las fichas de
levantamiento de procesos, con el objetivo de recolectar informacion de las actividades
que se realizan en la linea de produccion del item 6153, 5 huesos 3-4 y el item 6910,
10 huesos 3-4 multisabor. En la ficha de levantamiento de procesos se ha optado por
emplear una codificacion para mayor manejo de las tablas, tomando en consideracion

el siguiente cadigo:
LP_ES RE 01
LP: Sus iniciales indica el término “Levantamiento de Procesos”.
ES: iniciales que indica el nombre de la organizacién “Empresa SOGUAR S.A”

RE: Estas iniciales hacen referencia a las dos primeras letras de la operacion del

proceso (Recepcidén materia prima).
01: Este numero indica la secuencia de la linea de produccion.

El estudio se ha centrado en los dos productos de mayor demanda que se ha
determinado segun el andlisis ABC realizado pertinentemente, estos conjuntamente
representan el 32,45% de participacion acumulativa para la empresa SOGUAR S.A.,
ambos productos comparten el mismo tamafio tanto para el item 6153 y el item 6910
y se caracterizan por sabores como: carne, pollo, ahumado, natural y queso. Por ello
se comparten las mismas actividades de operacion en las areas de ribera, armado,
recubrimiento y clasificado. Excepto para el area de empaque dado que se emplean
distintos disefios de presentacion, funda flow pack para el item 6153 y funda
preimpresa para el item 6910. En consecuencia, se ha optado por separar la ficha de
levantamiento de procesos para el area de empaque, especificando cada una de las

actividades que conlleva cada presentacién en el mercado de mascotas.
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a. Area de ribera

Tabla 18. Levantamiento de proceso recepcion materia prima

WE@&@@&SﬁﬂﬁgaleE S(.“

f

guar

Proceso: Recepcién materia prima

Cédigo: LP_ES_RE_01

Responsable: | Operario y jefe de calidad

Objetivo:

Recibir bandas de carnaza para la elaboracion de juguetes caninos (Hueso).

Alcance:

Desde la recepcién de la materia prima de curtidurias hasta el pesaje y seleccién
de carnaza para el dividido y tratamiento quimico.

Entradas: Bandas de carnaza

Proveedores: Curtidurias

Salidas: Bandas de carnaza seleccionadas

Recursos: Magquinaria, material, humano

Proceso

Z

Actividad

Observaciones

Descargar carnaza del camion

Dirigirse tomar pallets para apilar carnaza

Escoger bandas de carnaza por el espesor

Carnaza gruesa y delgada

Apilar banda de carnaza sobre pallets

Dirigirse a tomar montacargas manual

Levantar carnaza para llevar a zona de pesaje

Transportar carnaza a la zona de pesaje

Pesar carnaza

O (O |N|O|OI [~ WIN| -

Transportar carnaza a bodega de materia prima

[EY
o

Registrar proveedor y cantidad de carnaza receptada

[EEN
[EEN

Almacenamiento de producto
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Tabla 19. Levantamiento de proceso rebajado

Proceso: Rebajado

g

Codigo: LP_ES_RE_02

Soguar

Responsable: | Operarios

Objetivo: Alpanzar el espesor mediant_e el secciona}miento de las bandas de carnaza en capas
mas delgadas para elaborar juguetes caninos.
Alcance: Ingresar la cantidad de bandas de carnaza que requiere reducir el espesor en capas
maés delgadas.
Entradas: Bandas de carnaza.
Proveedores: Operario dividido
Salidas: Bandas de carnaza divididas y humeda
Recursos: Magquinaria, material, humano
Proceso
N° Actividad Observaciones
1 | Encender maquina rebajadora
2 | Afilar cuchilla de corte carnaza
3 | Levantar carnaza para llevar a zona de dividido
4 | Transportar carnaza
5 T_rapgportarse a traer pallet para colocar la carnaza
dividida y retornar
6 | Tomar banda de carnaza y colocar en maquina Se lo realiza con montacargas manual
7 | Dividir banda de carnaza
8 | Apilar carnaza dividida capa superior en pallet
9 | Apilar carnaza dividida capa inferior en pallet

[y
o

Transportarse a traer montacargas manual

[N
[N

Levantar pallet de carnaza con montacargas manual

[y
N

Transportarse a zona de pesaje

[y
w

Pesar carnaza dividida

[y
IS

Registrar cantidad de carnaza dividida

[EY
a1

Transportar carnaza a bodega de recepcién de
materia prima

[EY
(3]

Almacenar carnaza dividida
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Tabla 20. Levantamiento de proceso fulonado

Proceso: Fulonado

r
W@S@@@m ’_J\ Codigo: LP_ES_FU 03

Soguar Responsable: | Operarios
Objetivo: Realizar tratamiento quimico de la carnaza.
Alcance: Ingresar la cantidad de carnaza al bombo que va a recibir el tratamiento quimico
Entradas: Bandas de carnaza procesada y himeda
Proveedores: Operario
Salidas: Bandas de carnaza dividida
Recursos: Magquinaria, material, humano

Proceso

N° Actividad Observaciones

Tomar carretilla y desplazarse a bodega de
productos quimicos

Revisar orden de productos

Abrir puerta de bodega de quimicos

Colocarse equipos de proteccién para manipular
quimicos

Pesar productos quimicos Acidos, blanqueadores y desinfectantes

Cargar quimicos en carretilla

Cerrar puerta de bodega de quimicos

Retirarse equipos de proteccion

O[N] & [ WIN| -

Transportar quimicos al &rea de ribera

[EY
o

Subir elevador

[N
[N

Dirigirse con productos a zona de bombos

[EY
N

Ir a dejar carretilla a zona de herramientas

[y
w

Dirigirse a tomar montacargas y retornar a bodega
de materia prima

[y
IS

Embarcar carnaza dividida en montacargas manual

[EN
a1

Transportar carnaza al elevador

[EY
[p]

Activar elevador

[y
~

Transportar carnaza al bombo 1

[EY
(0]

Retornar montacargas a elevador

[EY
©

Descender elevador

N
o

Dirigirse a cargar carnaza de bodega de materia
prima

N
[

Cargar carnaza al bombo 1 2700 kg de carnaza

N
N

Apartar pallets a un costado

N
w

Abrir llave de agua

Llenar 30 metros cubicos de agua

N
N

Cargar quimicos en bombo

N
(6;]

Lavado de la carnaza

Se lo realiza durante 1 hora

N
o]

Rodar el bombo para el blanqueado y desinfectado | Se lo realiza durante 15 horas

N
~

Dejar carnaza en reposo dentro del bombo Se lo realiza durante 8 horas
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Tabla 21. Levantamiento de proceso escurrido

Proceso: Escurrido

g

Codigo: LP_ES_ES_04

Soguar Responsable: | Operarios
Objetivo: Eliminar el exceso de agua de las bandas de carnaza.
. El escurrido comienza desde la puesta en marcha de la maquina escurridora hasta
Alcance: . i
el escurrido y tendido de bandas de carnaza sobre mesa.
Entradas: Bandas de carnaza con agua
Proveedores: Procesadores
Salidas: Bandas de carnaza semiseca
Recursos: Magquinaria, material, humano
Proceso
N° Actividad Observaciones
1 | Rodar el bombo para el vaciado de la carnaza Vaciar carnaza procesada del bombo sobre
P piscina para verter agua
2 | Dejar en reposo la carnaza Mientras se vierte el agua de la piscina
3 | Tomar gavetas y colocar sobre pallet Para colocar carnaza dentro
4 | Colocar bandas de carnaza en recipiente
5 | Encender maquina escurridora
6 | Tomar carnaza de recipiente
7 | Ingresar bandas de carnaza a la méaquina escurridora
. Retira un  70% de  humedad
8 | Escurrir bandas de carnaza .
aproximadamente
9 | Tomar banda de carnaza y perchar sobre mesa
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Tabla 22. Levantamiento de proceso corte

f

Soguar

Proceso: Corte

Codigo: LP_ES_CO_05

Responsable: | Operarios y supervisor

Objetivo:

Cortar bandas de carnaza segun el tamafio solicitado.

Alcance:

cortado.

Inicia con el sefialado del tamafio a cortar hasta el despacho de gavetas con material

Entradas: Bandas de carnaza semiseca

Proveedores: Procesadores

Salidas:

Bandejas con material cortado, retal y sobrantes

Recursos: Magquinaria, material, humano

Proceso

Z

Actividad

Observaciones

Transportar banda de carnaza escurrida a mesa de
corte

Tender banda de carnaza en mesa de corte

Apilar una sobre otra

Dirigirse a tomar molde de estanteria y retornar a
mesa de corte

Moldes segin el tamafio de hueso a
elaborar.

Colocar molde y sefialar de acuerdo con el item

Dirigirse a tomar la maquina de corte de la
estanteria de herramientas

Maquina cortadora de carnaza vertical.

Encender maquina y afilar cuchilla de corte

Despunte de sobrantes de la carnaza

Cortar carnaza de acuerdo con la medida

OO |IN|o| O || W |IN| -

Transportarse a colocar material cortado en gavetas

[y
o

Transportar gaveta a zona de pesaje

[N
[N

Tomar gaveta y colocar en la balanza

[y
N

Limpiar maquina de corte de los residuos de carnaza

[EY
w

Transportarse a colocar la maquina de corte en la
estanteria de herramientas

[ =Y
o

Pesar material cortado

Pesar 20 kilos por gaveta

[y
a1

Bajar gaveta de la balanza y colocar en el piso

[EY
[p]

Registrar cantidad de material cortado

Hoja de registro orden de produccion

[EN
~

Transportar gavetas con material para cargar al
coche

[EY
(ee]

Cargar gavetas con material en el coche

[y
©

Transportar coche con material cortado para el area
de armado

20

Desembarcar gavetas y apilar en pallets zona para
material de armado

21

Tomar gavetas vacias y cargar al coche

22

Retornar al area de ribera

23

Desembarcar gavetas y apilar en zona de insumos
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b. Area de armado

Tabla 23. Levantamiento de proceso armado

Proceso: Armado de huesos
m‘ X @7 @ 7 J Cadigo: LP_ES AR 06
S SE@ m —— Operarios y supervisor de
, .
Soguar Responsable: | ==
Objetivo: Realizar el armado y moldeado del hueso.
. Inicia con la recepcion de gavetas con material cortado y sobrantes hasta el armado
Alcance:
del hueso
Entradas: Material cortado y sobrantes
Proveedores: Ribera
Salidas: Hueso armado
Recursos: Material, humano
Proceso
N° Actividad Observaciones
1 | Colocar material cortado en gavetas pequefias
2 | Transportar material a mesa de armado
3 | Toma malla y transporta a mesa de armado
4 | Tomar malla y colocar en la mesa
5 | Tender material sobre tabla de corte
6 | Limado de herramienta de corte cuchillo
7 Tomar cuchillo y hacer un corte inclinado en la
esquina del material
8 | Colocar retazos y enrollar
. . El ajuste se lo realiza con ayuda de una
9 | Hacer nudo superior y ajustar

pinza.

[y
o

Hacer nudo inferior y ajustar

[EEN
[EEN

Cortar bordes sobrantes a los extremos de los nudos

Se lo realiza con ayuda de un cuchillo.

[y
N

Medir hueso armado

Se emplea una regla de madera de acuerdo
con medida 4 1/4

[y
w

Transportarse a zona de pesaje

[ =Y
o

Pesar hueso en balanza gramera

Se lo realiza con balanza gramera digital
de acuerdo con el peso 80-85gr

[EY
a1

Retornar a mesa de armado

[y
[op}

Colocar hueso armado en malla

[EY
~

Control de calidad

Peso, medida y armado del hueso después
de culminar toda la malla completa

[EY
(0]

Arreglar hueso defectuoso

[EY
©

Registrar malla completa en el sistema de huesos
contables

N
o

Tomar malla y transportar a coche andador de
plataforma para llevar al 4rea de secado
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Tabla 24. Levantamiento de proceso secado_01

r Proceso: Secado_01
AT @ | m J Codigo: LP_ES_SE_07

W@SE@@M G T | Operarios 'y jefe de

oguar Responsable: produccion
Objetivo: Secar hueso armado en tlnel de secado
Alcance: Inicia con la recepcion del hueso armado hasta el hueso secado
Entradas: Hueso armado crudo
Proveedores: Armado
Salidas: Hueso seco
Recursos: Material, humano, maquinaria

Proceso

N° Actividad Observaciones
1 | Transportar coche plataforma a tnel de secado
2 | Abrir puerta de tunel de secado
3 | Ingresar coche a tlnel de secado
4 | Cerrar puerta de tunel de secado
5 | Retornar al &rea de armado

6 | Secado de producto

Se lo realiza en un lapso de 7 dias. La
temperatura va desde 56 © C hasta los 85°
C, para su correcto secado. Cabe
mencionar gue no es coccion del producto.

7 | Mover de posicién coche

c. Area de clasificado y recubrimiento

Tabla 25. Levantamiento de proceso clasificado

’ Proceso: Clasificado
itl® | e Cadigo: LP_ES CA 08
mas-can L
Soguar Responsable: Operarios 'y jefe de
25 " | produccién
L Clasificar el producto seco de acuerdo con la calidad del hueso para recubrimiento
Objetivo:
y natural.
. Inicia con la recepcidn del hueso seco hasta la seleccion y clasificado del producto
Alcance: A
para recubrimiento.
Entradas: Hueso seco
Proveedores: Tuanel de secado
Salidas: Hueso para recubrimiento
Recursos: Material, humano
Proceso
N° Actividad Observaciones

Dirigirse a tomar coche del tunel de secado

Abrir puerta del tinel de secado
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Ingresar a tomar producto seco y sacar coche

Cerrar puerta del tinel de secado

Dirigirse al area de clasificado de producto seco

Tomar saco de lona y colocar en base circular del
coche porta gavetas

Halar malla con producto seco al borde del coche

® (N o oW

Identificar tipo de hueso y separar en gavetas para
natural

Colocar hueso en gavetas para recubrimiento

Se realiza de acuerdo con la calidad del
producto después del secado.

10

Contar hueso y colocar en sacos de lona

11

Tomar malla vacia y apilar en la parte inferior del
coche plataforma

12

Retirar saco de lona de base sujetador coche porta
gavetas

13

Tomar cuerda, adjuntar tarjeta y hacer nudo al saco
de lona

Se emplea una tarjeta de carton con un
orificio y adjunta una cuerda para sujetar.

14

Transportar saco de lona a zona de pesaje

15

Apilar saco en pallets

16

Retornar a zona de clasificado producto

17

Pesar producto y registrar en etiquetas

18

Colocar etiqueta en tarjeta adjunta en el saco

19

Registrar peso y cantidad de producto clasificado en
cuaderno

20

Tomar saco Yy transportarse a colocar en pallets

21

Apilar sacos de lona en pallets para llevar a bodega
de producto seco

22

Dirigirse a traer coche de estanteria de herramientas

23

Retornar a zona de clasificado producto

24

Embarcar producto en coche

25

Transportar sacos de lona a bodega de producto
seco

26

Tomar saco con producto y dirigirse a zona de
almacenamiento

27

Apilar producto en pallets

28

Retornar a tomar saco de lona

29

Transportarse al area de clasificado

30

Registrar ingreso de cantidad de hueso a bodega de
producto seco

31

Almacenamiento de producto clasificado
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Tabla 26. Levantamiento de proceso recubrimiento

f

Proceso: Recubrimiento

Codigo: LP_ES_RE_09

Soguar Responsable: | Operarios y supervisor
Objetivo: Realizar un recubrimiento de saborizantes y colorantes al hueso seleccionado.
Alcance: Inicia con la recepcion del producto clasificado hasta el recubrimiento de
) saborizantes y colorantes en el hueso.
Entradas: Hueso clasificado para recubrimiento
Proveedores: Bodega de producto seco
Salidas: Hueso recubierto con saborizantes y colorantes
Recursos: Material, humano, maquinaria
Proceso
N° Actividad Observaciones
1 | Recibir orden de recubrimiento
2 | Calentar cocina para mezcla-recubrimiento Temperatura52°C—-55°C
3 Trasportarse a tomar carretilla y dirigirse a bodega
de producto seco
4 | Dirigirse a tomar producto de pallets
5 | Tomar sacos con producto clasificado
6 | Cargar sacos producto en la carretilla
7 Transportar sacos con producto al é&rea de
recubrimiento
Desembarcar producto de la carretilla y apilar en .
8 P yap Vaciar hueso del saco en gavetas.
pallets
9 | Transportarse a bodega de producto seco
10 Pesar productos quimicos saborizantes y colocar en
recipientes
11 | Transportar recipiente a mesa de recubrimiento
12 Tomar recipientes con saborizantes y llevar a cocina
de recubrimiento.
13 | Colocar quimicos en la cocina 'y mezclar
Medir temperatura Optima para recubrimiento de
14 P ptima p Temperatura 52 ° C — 55° C
hueso
15 | Transportarse a tomar saco de pallets
16 | Abrir saco y colocar en gaveta
17 | Dirigirse a dejar saco vacio en pallets Se coloca 50 huesos 3-4 en malla.
18 Tomar la gaveta y levantar a cocina de
recubrimiento
19 Colocar hueso en cocina con recubrimiento, | Coche plataforma de 19 niveles con 4
mezclar y agitar mallas cada nivel.
20 | Recoger hueso con recubrimiento en el cernidor
21 Levantar cernidor y dejar estilar liquido de
recubrimiento
22 | Tomar cernidor y vaciar en mesa
23 | Dirigirse a traer mallas
24 | Tomar mallas y colocar en mesa de recubrimiento
25 | Tomar hueso y colocar en malla
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26

Tomar malla y transportarse a colocar en coche
plataforma

27

Colocar malla en coche plataforma

28

Retornar a mesa de recubrimiento

29

Aseo zona de recubrimiento

Tabla 27. Levantamiento de proceso secado_02

Proceso: Secado_02
idle® | i s Cadigo: LP_ES SE 10
mas-can R
Soguar Responsable: | OPerarnos -y Jefe  de
Qbidl " | produccion
Objetivo: Secar hueso con recubrimiento de saborizantes y colorantes en tinel de secado
. Inicia con la recepcidn de coche con producto con recubrimiento de saborizantes
Alcance: .
hasta el hueso secado en el tinel.
Entradas: Hueso con recubrimiento
Proveedores: Zona de recubrimiento
Salidas: Hueso seco
Recursos: Material, humano, maquinaria
Proceso

N° Actividad Observaciones

1 | Transportar coche plataforma a tinel de secado

2 | Abrir puerta de tunel de secado

3 | Ingresar coche a tinel de secado

4 | Cerrar puerta de tlnel de secado

5 | Retornar al &rea de armado

6 | Secado de producto El tl_empo de secado de pr}oducto selo

realiza en un lapso de 2 dias.
7 | Mover de posicién coche
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Tabla 28. Levantamiento de proceso conteo de huesos

J

Proceso: Conteo de huesos

Codigo: LP_ES_CO_11

Responsable: | Operarios y supervisor

Objetivo: Realizar el conteo de huesos con recubrimiento distintos sabores.
Alcance: Inicia desde a_dquirir el producto seco del tunel de secado hasta el conteo de huesos
y almacenamiento en la bodega de producto seco.
Entradas: Hueso 3-4 seco con recubrimiento
Proveedores: Tunel de secado.
Salidas: Sacos de lona con producto seco.
Recursos: Material, humano, maquinaria
Proceso
N° Actividad Observaciones
1 | Transportarse a tinel de secado
2 | Abrir puerta de tanel
3 | Entrar y sacar coche plataforma con producto seco
4 | Cerrar puerta de tunel de secado
5 | Transportarse a zona de conteo
6 Transportarse a t_raer insumos para conteo de huesos
de la bodega de insumos
7 | Tomar saco de lona, cartén con tarjetas y piolas
8 | Retornar a la zona de conteo
9 | Tomar saco de lonay doblar

[y
o

Halar malla con producto seco de coche plataforma

[EEN
[EEN

Contar hueso y colocar en saco

[y
N

Retirar malla vacia y apilar en la parte inferior del
coche plataforma

[y
w

Transportarse a tomar tarjeta y cuerda

[ =Y
o

Tomar cuerda, adjuntar tarjeta y hacer nudo saco de
lona

[y
a1

Transportar saco a los pallets y apilar

[y
[op}

Retornar a zona de conteo

[EN
~

Transportarse a traer coche andador para embarcar
5acos

[EY
(ee]

Tomar coche andador y retornar a zona de conteo

[y
©

Embarcar sacos con producto en coche andador

N
o

Transportar saco con producto a zona de pesaje

N
[y

Pesar, registrar cantidad en etiqueta y pegar en
tarjeta adjunta al saco

N
N

Embarcar sacos con producto en el coche andador

N
w

Transportar sacos de lona a bodega de producto
seco

N
N

Registrar producto receptado en bodega

N
(6;]

Desembarcar producto y apilar en pallets

N
»

Retornar al area de recubrimiento

N
~

Almacenamiento de producto
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d. Area de empaque

En la Tabla 29, se muestra la ficha de levantamiento para el proceso de recepcion de

producto seco. Estas actividades se realizan en conjunto para los dos productos para el

abastecimiento de hueso al area de empaque.

Tabla 29. Levantamiento de proceso recepcion de producto seco

g

Proceso:

Recepcion producto seco

Cddigo:

LP_ES_RE_12

Soguar Responsable: | Supervisora de empaque
Objetivo: Recibir producto terminado hueso natural y con recubrimiento
. Desde la recepcion de producto terminado de la bodega de producto seco hasta el
Alcance: o
apilamiento del hueso
Entradas: Hueso natural y con recubrimiento

Proveedores: Bodega de producto seco

el cliente

Salidas: Hueso apilado por tamafio y sabores en el stock de lonas
Recursos: Maquinaria, material, humano
Proceso
N° Actividad Observaciones
1 | Revisar orden de empaque De acuerdo con la cantidad solicitada por

Tomar carretilla y dirigirse a bodega de producto

Seco

Dirigirse a tomar producto del pallet

Transportar producto para embarcar

Embarcar producto en carretilla

Transportar producto al area de empaque

Desembarcar producto y apilar en pallets

OIN[O|(OA~W DN

Registrar cantidad de producto receptado
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Desde la Tabla 30 hasta la Tabla 32, se muestran las fichas de levantamiento de
procesos para el area de empaque; con las actividades correspondientes al item al 6153,

5 huesos 3-4; tipo de presentacion funda flow pack.

Tabla 30. Levantamiento de proceso de enfundado item 6153

f Proceso: Enfundado
W@S@@@ W J Codigo: LP_ES_EN_13
A I 'I'LJIr .

Soguar Responsable: | Supervisora de empaque
Objetivo: Enfundar producto seco en funda de tipo Flow pack
. Desde la toma de producto seco distintos sabores de la zona de stock de lonas hasta
Alcance:
el enfundado de hueso
Entradas: Hueso natural y sabores
Proveedores: Stock de lonas
Salidas: Hueso enfundado funda flow pack
Recursos: Magquinaria, material, humano
Proceso
N° Actividad Observaciones
1 Tomar coche y trasladarse a traer rollo de fundas |Se lo realiza de acuerdo con el Item
flow pack a bodega de material de empaque. solicitado por el cliente
2 Embarcar rollos de fundas flow pack cuatro sabores
en coche.
3 | Retornar con rollos a maquina flow pack
4 | Tomar rollo y colocar en maquina
5 Transportarse a traer caja de tipos de numeracién
para codificacion de armario herramientas
6 | Abrir armario y tomar caja de tipos
7 Tomar caja de tipos numeracién y dirigirse a
maquina flow pack
8 | Colocar tipos de numeracidn para codificacién
9 Ir a dejar caja de tipos de numeracién codificacién

en estanteria y retornar maquina flow pack
Encender maquina y calibrar

Dirigirse a zona de stock de lonas

Tomar producto y dirigirse a zona de enfundado
Abrir nudo del saco y vaciar en gavetas

Dirigirse a dejar saco vacio y retornar a zona de
enfundado

Tomar hueso y colocar en la funda tipo cinta
Acomodar hueso en el centro de la funda
Sellar funda maquina flow pack

Dejar caer funda sellada en cartones

[EY
o

[N
[N

[E
N

[EY
w

[ =Y
o

[EY
a1

-
[op}

-
~

[EY
(0]

-
©

Retirar rollo para cambio de rollo distinto sabor

Tomar coche con rollos y dirigirse a dejar a bodega
de material de empaque

N
o
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Tabla 31. Levantamiento de proceso armado de cajas tipo A item 6153

’

Soguar

Proceso: Armado de cajas

Codigo: LP_ES_AR_14

Responsable: | Supervisora de empaque

Objetivo:

Armado de cajas tipo A para el encajado de producto enfundado

Alcance:

armado de cajas tipo A

Desde la toma de paquetes de cartén de la bodega de material de empaque hasta el

Entradas: Paquetes de cartones

Proveedores: Bodega de material de empaque

Salidas: Cajas de cartdn armadas tipo A

Recursos: Magquinaria, material, humano

Proceso

No

Actividad

Observaciones

Trasladarse a tomar coche y dirigirse a traer
paguetes de cartones a bodega

Se lo realiza de acuerdo con el item
solicitado por el cliente

Tomar paquetes de cartones y embarcar en coche

Tomar choche y dirigirse a mesa de armado de cajas

Desembarcar paguetes de cartones en mesa

Tomar paquetes de cartones y abrir seguro

Ir a dejar coche y retornar a zona de armado de cajas

~N (oo |WIN| -

Dirigirse a traer cinta adhesiva de estanteria de
insumos y retornar a zona de armado de cajas

o

Tomar rollo de cinta adhesiva y colocar en
precintadora manual

Tomar cartén y armar caja

10

Tomar cinta adhesiva y sellar parte inferior de la
caja

11

Apilar cajas una sobre otra

12

Hacer espacio para apilar varias cajas

13

Trasladar cajas a zona de encajado
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Tabla 32. Levantamiento de proceso encajado item 6153

’ Proceso: Encajado

N@SE@@W J Cédigo: LP_ES_EN_15

Soguar Responsable: | Supervisora de empaque

Objetivo: Encajar el producto enfundado en cajas tipo A

Desde la toma de cajas tipo A hasta el empacado de producto enfundado y

Alcance: colocacién de etiqueta MASTER

Entradas: Cajas tipo A 'y producto enfundado

Proveedores: Magquina flow pack y armado de cajas

Salidas: Producto encajado y etiquetado

Recursos: Magquinaria, material, humano

Proceso

Actividad Observaciones

Z

Trasladarse a traer cartones con fundas selladas

Arrastrar cartdn con producto a zona de encajado

Levantar carton con fundas y vaciar en gaveta

Tomar caja y colocar en silla

Tomar funda sabor natural y encajar

Apilar cajas sabor natural

Tomar cajas apilas encajadas con sabor natural y
colocar en silla

Abrir cajas parte superior para colocar sabor carne

OO N OO |~RWIN|F

Tomar funda sabor carne y encajar

[EY
o

Apilar cajas con sabores natural y carne

Tomar caja apilada encajada con sabores natural,
carne y colocar en silla

[N
[N

[y
N

Abrir caja parte superior para colocar sabor pollo

[EY
w

Tomar funda sabor pollo y encajar

[y
IS

Apilar caja sabores natural, carne y pollo

Tomar caja apilada encajada con sabores natural,
carne y colocar en silla

[EN
a1

Abrir caja parte superior para colocar sabor

16 ahumado

17 | Tomar funda sabor ahumado y encajar

18 | Cerrar cajas parte superior

19 | Tomar cinta adhesiva y sellar parte superior caja

20 | Colocar cajas sore el piso

21 | Tomar cajas y apilar en pallets

22 | Retornar a tomar cajas para apilar

23 Dirigirse a traer etiqueta MASTER de la estanteria
de insumos a zona de empaquetado de producto

24 | Tomar rollo y pegar etiqueta en la caja
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Desde la Tabla 33 hasta la Tabla 36, se muestran las fichas de levantamiento de
procesos en el area de empaque; con las respectivas actividades correspondientes al

item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor; tipo de presentacion funda preimpresa.

Tabla 33. Levantamiento de proceso enfundado item 6910

f Proceso: Enfundado

i\ Te [ 4 5 Cadigo: LP_ES EN_16
mas-can _° o EN.
oguar Responsable: | Supervisora de empaque
Objetivo: Enfundar producto surtido distintos sabores pollo, carne, queso, ahumado y natural
. Desde la toma de fundas preimpresas de la estanteria de insumos hasta el
Alcance: :
enfundado surtido de producto seco.
Entradas: Hueso natural y sabores
Proveedores: Stock de lonas
Salidas: Hueso enfundado funda preimpresa
Recursos: Magquinaria, material, humano
Proceso
N° Actividad Observaciones
1 | Dirigirse a zona de stock de lonas Se_l_o realiza de_acuerdo Ll
solicitado por el cliente
2 | Tomar saco de lona con producto
3 | Transportar saco a mesa de enfundado
4 | Abrir nudo del saco
5 | Vaciar hueso sobre la mesa de enfundado
6 Dirigirse a dejar sacos vacios en zona de

apilamiento
Transportarse a traer fundas preimpresas de la
estanteria de insumos

8 | Abrir cajén y tomar fundas preimpresas

9 | Retornar a mesa de enfundado

10 | Tomar funda preimpresay abrir

11 | Seleccionar hueso distintos sabores y enfundar
12 | Apilar producto enfundado sobre la mesa

~
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Tabla 34. Levantamiento de proceso sellado y codificado item 6910

’
mas-can .~

Proceso: Sellado y codificado

Codigo: LP_ES_SE_17

Responsable: | Supervisora de empaque

Objetivo: Sellado y codificado de producto enfundado
Alcance: De§de la toma de producto enfundado hasta el sellado y codificado de las fundas
preimpresas
Entradas: Hueso enfundado
Proveedores: Mesas de enfundado
Salidas: Producto sellado y codificado
Recursos: Maquinaria, material, humano
Proceso
N° Actividad Observaciones

Transportarse a traer maquina codificadora-
selladora continua de fundas preimpresas y retornar
a mesa de enfundado

Transportarse a traer caja de tipos de numeracion de
la estanteria de insumos

Abrir armario y tomar caja de tipos numeracién

Tomar caja de tipos numeracion

Retornar a méquina codificadora

Colocar numeracion de codificacion en cinta
maquina codificadora

Encender maquina y calibrar

0 ([N O O~ DN

Transportarse a traer coche andador para colocar
fundas selladas

Tomar funda y colocar en méquina codificadora-
selladora

10

Sellar funda en méquina, a su vez codificar lote y
fecha de elaboracion

11

Colocar fundas selladas en gavetas coche andador
para llevar a zona de encajado

12

Recorre funda al filo de la mesa
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Tabla 35. Levantamiento de proceso armado de cajas tipo B item 6910

mas-can 504

f

guar

Proceso: Armado de cajas

Codigo: LP_ES_AR_18

Responsable: | Supervisora de empaque

Objetivo:

Armado de cajas tipo B para el encajado de producto enfundado

Alcance:

el armado de cajas tipo B

Desde la toma de paquetes de carton de la bodega de material de empaque hasta

Entradas: Paquetes de cartones

Proveedores: Bodega de material de empaque

Salidas: Cajas de cartdn armadas tipo B

Recursos: Magquinaria, material, humano

Proceso

No

Actividad

Observaciones

Trasladarse a tomar coche y dirigirse a traer
paquetes de cartones a bodega

Tomar paquetes de cartones y embarcar en coche

Tomar choche y dirigirse a mesa de armado de
cajas

Desembarcar paguetes de cartones en mesa.

Ir a dejar coche y retornar a zona de armado de
cajas

Tomar paquetes de cartones y abrir seguro

~N (O o || W |IN|

Dirigirse a traer cinta adhesiva de estanteria de
insumos y retornar a zona de armado de cajas

[e0)

Tomar rollo de cinta adhesiva y colocar en
precintadora manual

Tomar cartén y armar caja

10

Tomar cinta adhesiva y sellar parte inferior de la
caja

11

Apilar cajas una sobre otra

12

Hacer espacio para apilar varias cajas

13

Trasladar cajas a zona de encajado
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Tabla 36. Levantamiento de proceso encajado item 6910

f Proceso: Encajado

m@sg@@m So’J\ codigo: LP_ES_EN_19

Bual Responsable: | Supervisora de empaque

Objetivo: Empacar fundas preimpresas en cajas tipo B

Desde la toma de producto sellado y codificado hasta el empaquetado de las fundas

Alcance: en las cajas y colocacidn de etiqgueta MASTER

Entradas: Cajas tipo B y producto sellado y codificado

Proveedores: Magquina de sellado y codificado y armado de cajas

Salidas: Producto encajado y etiquetado

Recursos: Magquinaria, material, humano

Proceso

Actividad Observaciones

Z

Tomar coche andador con fundas selladas y
transportar a zona de encajado

Tomar cajas y colocar en silla

Verifica correcto sellado y codificado

Tomar funda y encajar

Control de calidad encajado fundas

Cerrar cajas parte superior

Sellar parte superior de la caja

Colocar cajas sobre el piso

OV |b|W|IN]| -

Tomar cajas y apilar en pallets

[EY
o

Retornar a tomar cajas para apilar

Dirigirse a traer etiqueta MASTER de la estanteria
de insumos a zona de empaquetado de producto

[N
[N

[EY
N

Tomar rollo y pegar etiqueta por caja
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3.2 Cursograma analitico

Este instrumento no solo traza la trayectoria de los productos, sino también ilustra las
diversas operaciones llevadas a cabo durante la elaboracién de juguetes caninos,
abarcando aspectos como: operaciones, transportes, esperas, inspeccion y
almacenamiento. Posteriormente, se registré los tiempos promedios de cada actividad

baséndose en la toma de cinco tiempos preliminares de manera pertinente.

Este estudio se enfocd en los dos productos de mayor demanda item 6153, 5 huesos 3-
4 e item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor, ambos productos comparten las mismas
caracteristicas como el tamafo, peso y sabores como: carne, pollo, ahumado, queso y
natural. Debido a esta similitud, se lleva a cabo las mismas actividades en cada uno de

los procesos definidos para las areas de ribera, armado, recubrimiento y clasificado.

En el area de empaque se contempla distintos disefios de presentaciones de fundas tipo
flow pack para el item 6153 y preimpresa e item 6910. Como resultado se llevan a
cabo actividades diferentes con el objetivo de cumplir con las especificaciones del
producto final. En consecuencia, se ha decidido separar los cursogramas analiticos

especificamente en esta area para los dos productos de estudio.

En la Tabla 37, se muestra el cursograma analitico que detalla las actividades llevadas
a cabo en el area de empaque, especificamente en el proceso de enfundado del item
6153; los cursogramas analiticos correspondientes a los demas procesos se encuentran

detallados en el Anexo E.
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Tabla 37. Cursograma analitico actividades proceso de enfundado

CURSOGRAMA ANALITICO Operario/material/equipo
Realizado por: Danny | Revisado por: Ing. Christian Ortiz | Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
’ Toapanta
J ﬂ‘ﬁ&ﬁﬁﬂ
Soguar } Resumen
- Diagrama: 13de 19
Empresa: SOGUAR SA. ; Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: |item 6153, 5 huesos 3-4 Hoja: 1 Operacion: O 1
Area: Empaque Fecha: 16/10/2023 | Transporte: » 9
Proceso: Enfundado Método: Espera: D
Operario(s): 3 Actual: X Inspeccion: ]
Lugar: Maquina flow pack Propuesto: Almacenamiento: v
Distancia| Tiempo Simbolo
N° Descripcion Observaciones
P m) 9 QD BV
1 Tomar coche y trasladarse A traer rollo de fundas 3% 0,0039 11160 huesos cuatro rollos
flow pack a bodega de material de empaque.
Embarcar rollos de fundas flow pack cuatro sabores
2 en coche, 0,0027 11160 huesos
3 | Retornar con rollos a maquina flow pack 36 0,0052 >‘ 11160 huesos
4 | Tomar rollo y colocar en maquina 0,0443 d\ 3100 huesos un rollo
5 Transpor_te_irse_g traer caja de tipos de numeracion 12 00012 11160 huesos
para codificacion de armario herramientas
6 | Abrir armario y tomar caja de tipos 0,0006 11160 huesos
7 Tqma_r caja de tipos numeracién y dirigirse a 12 0.0011 11160 huesos
méquina flow pack
8 | Colocar tipos de numeracion para codificacion 0,031 Q 11160 huesos
Ir a dejar caja de tipos de numeracion codificacion en \»
¥ estanterfa y retornar maquina flow pack 12 0,0022 11160 huesos
10| Encender miquina y calibrar 028 Realiza pruebas de calibracion de sellado 6
X fundas 30 huesos
11 | Dirigirse a zona de stock de lonas 4,50 0,024 \» Un saco con 400 huesos
12 | Tomar producto y dirigirse a zona de enfundado 450 0,028 » Un saco de lona con 400 huesos
13 | Abrir nudo del saco y vaciar en gavetas 0,057 Q/ Un saco de lona con 400 huesos
1 Dirigirse a dejar saco vacio y retornar a zona de 3 0,023 >* Un saco 400 huesos
enfundado
15 | Tomar hueso y colocar en la funda tipo cinta 0,47 O/ 5 huesos sobre funda
16 | Acomodar hueso en el centro de la funda 0,38 O Centrar los 5 huesos en la funda
17 | Sellar funda méquina flow pack 0,81 O Sellado de funda con 5 huesos
18 | Dejar caer funda sellada en cartones 0,42 O Una funda con 5 huesos
19 | Retirar rollo para cambio de rollo distinto sabor 0,017 d 4000 huesos
20 Tomar cpche con rollos y dirigirse a dejar a bodega 36 0,0065 \» 11160 huesos cuatro rollos
de material de empaque
TOTAL | 156,00 2,62

3.2.1 Resumen general método actual

En la Tabla 38 y Tabla 39, se muestra el resumen general de actividades
correspondientes al método actual para la elaboracion de juguetes caninos tanto para
el item 6153 como el item 6910. Asi mismo, se detalla la cantidad total de operaciones,

transportes, esperas, inspecciones y almacenamientos.
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Tabla 38. Resumen general de actividades item 6153

Resumen general item 6153
Simbolo Actividad Actual
@) Operacion 174
B Transporte 92
D Espera -
] Inspeccion 1
v Almacenamiento 4
TOTAL 273
Tiempo (s) 78,58
Distancia (m) 1753,35

Tabla 39. Resumen general de actividades item 6910

Resumen general item 6153
Simbolo Actividad Actual
(@) Operacion 166
) Transporte 91
D Espera -
|| Inspeccion 2
v Almacenamiento 4
TOTAL 265
Tiempo (s) 78,89
Distancia (m) 1679,75

3.2.2 Calculo de tiempo estandar

a. Numero de ciclos u observaciones

Luego de registrar los tiempos cronometrados en el cursograma analitico, es
imprescindible determinar el nimero de observaciones para cada uno de los procesos
de la linea de produccién. Con el objetivo de minimizar el grado de error en la toma
de tiempos; para ello se ha considerado el método en base a la General Electric
Company.

En la Tabla 40, se muestra el tiempo promedio de los preliminares para cada proceso
de la linea de produccién para el item 6153, 5 huesos 3-4.
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Tabla 40. Resumen de tiempos promedios preliminares item 6153

Resumen tiempo promedios preliminares

I Empresa: SOGUAR S.A.
Soguar m@S@@@n Producto: ftem 6153, 5 huesos 3-4
Area Proceso Tiempo promedio (s) | N° observaciones

Recepcion de materia prima 4,43
Rebajado 2,12
Ribera Fulonado 2,55
Escurrido 1,25
Corte 1,08
Armado 50,94
Armado Secado 1 3,27

Clasificado 1,84 30
Clasificado y Recubrimiento 2,14
recubrimiento Secado 2 1,50
Conteo 1,90
Recepcion de producto seco 0,48
Empague Enfundado _ 2,62
Armado de cajas 0,31
Encajado 2,15

Total 78,58 1,31 min

Tabla 41. Resumen de tiempos promedios preliminares item 6910

Resumen tiempo promedios

I Empresa: SOGUAR S.A.
SU@ mgsﬁ@@ﬂ Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor
Area Proceso Tiempo promedio (s) | N° observaciones
Recepcion de materia prima 4,43
Rebajado 2,12
Ribera Fulonado 2,55
Escurrido 1,25
Corte 1,08
Armado 50,94
Armado Secado 1 3,27
Clasificado 1,84 30
Clasificado y Recubrimiento 2,14
recubrimiento Secado 2 1,50
Conteo 1,90
Recepcion de producto seco 0,48
Enfundado 3,08
Empaque Sellado y codificado 0,99
Armado de cajas 0,15
Encajado 1,17
Total 78,89 1,31 min
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Andlisis

El tiempo promedio total para la elaboracion de los productos de estudio se conforman
por cada uno de los procesos establecidos dentro de las distintitas areas. Se ha
determinado un tiempo de 78,58 segundos/u equivalente a 1,31 minutos para el item
6153 y un tiempo de 78,89 segundos/u equivalente a 1,31 minutos para el item 6910.
Mencionado lo anterior y de acuerdo con el criterio en base a la General Electric
Company mencionada en la Tabla 4, permite establecer el nimero de observaciones a
cuantificar mismo que sugiere la toma de observaciones equivalente a 30, debido a que

se encuentra en un rango de criterio correspondiente a 1 minuto.
b. Descripcion de las actividades

Dado la limitacidn de espacio en las tablas, se ha optado por utilizar abreviaturas para
representar las actividades asociadas a cada proceso en la linea de produccion. En este
sentido, se representd utilizando la asignacion letras del abecedario que relacionen la
numeracion con su respectiva actividad, facilitando asi un mejor manejo de estas. En
la Tabla 42 se muestra la descripcion abreviada para el proceso de enfundado del
producto item 6153; las tablas correspondientes a los demas procesos se encuentran

detallados en el Anexo F.

Tabla 42. Descripcion de abreviatura para las actividades

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Empaque

Proceso: Enfundado

Producto: item 6153, 5 huesos 3-4

Maquina: Flow pack

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Tomar coche y trasladarse a traer rollo de fundas flow pack a bodega de material
de empaque.

2 B Embarcar rollos de fundas flow pack cuatro sabores en coche.

3 C Retornar con rollos a maquina flow pack

4 D Tomar rollo y colocar en maquina

5 E Transpc_)rtarse a traer caja de tipos de numeracién para codificaciéon de armario
herramientas

6 F Abrir armario y tomar caja de tipos

7 G Tomar caja de tipos numeracion y dirigirse a maquina flow pack

8 H Colocar numeracion de codificacion en cinta maquina flow pack

9 I Ir a dgjar caja de tipos de numeracion codificacién en estanteria y retornar
méquina flow pack
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Asignacion de abreviatura a las actividades
Area: Empaque
Proceso: Enfundado
Producto: item 6153, 5 huesos 3-4
Magquina: Flow pack
N° [ Asignacion Descripcion de actividades
10 J Encender maquina y calibrar
11 K Dirigirse a zona de stock de lonas
12 L Tomar lona con hueso y llevar a zona de flow pack
13 M Abrir nudo del saco y vaciar en gavetas
14 N Dirigirse a dejar sacos vacios y retornar a zona de enfundado flow pack
15 @) Tomar hueso y coloca en funda flow pack tipo cinta rollo
16 P Acomodar hueso en centro de la funda antes del sellado
17 Q Sellar funda maquina selladora flow pack
18 R Dejar caer fundas selladas en carton
19 S Retirar rollo funda sabor natural y colocar rollo sabor carne
20 T Tomar coche con rollos y dirigirse a dejar a bodega de material de empaque

3.2.3 Estudio de tiempos y movimientos

Se ha identificado la necesidad de establecer tiempos estandar para cada una de las
actividades de la linea de produccién de juguetes caninos. Conforme a las areas de
ribera, armado, recubrimiento, clasificado y empaque, tanto para el item 6153 como el
item 6910. En respuesta a esta necesidad, se llevo a cabo un estudio de tiempos que

comprende toda la linea de produccion en las distintas areas mencionadas.

Para la toma de tiempos se utiliz6 el siguiente dispositivo detallado en el Anexo D.
Ademaés, se optd por utilizar el método de cronometraje con vuelta a cero, esta
seleccion se basé en la complejidad de multiples procesos y actividades en cada area,
con el objetivo de lograr una mayor precision en la medicion de los tiempos

involucrados.

3.2.4 Célculo del factor de desempefio actuacion del operario

En la Tabla 5 se muestra el método de evaluacion del desempefio Westinghouse,
utilizado para el célculo factor desempefio de los operarios de la empresa SOGUAR

S.A., en el desarrollo de las actividades para las distintas areas. Esta técnica de
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valoracion permite tomar en consideracion cuatro aspectos importantes para calificar

a los operarios: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

Para realizar el célculo del factor de desempefio, se hace uso de la ecuaciéon 1

mencionado con anterioridad.

En Tabla 43, se muestra el calculo del factor de desempefio Westinghouse para el
proceso de enfundado, las tablas correspondientes a los demas procesos se encuentran

detallados en el Anexo G.

Tabla 43. Célculo factor desempefio proceso de encajado

j ; @S@[C@n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar o
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por:  |Danny Toapanta
Proceso: [Enfundado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: |item 6153, 5 huesos 3-4 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
. 2
(5]
g E -c?s o g g :§ g
Ne | S s = E 2 g S 2
S o S = S 2 § ©
2 ©
LL
1 A Hombre 0,03 0,05 0,02 0,00 0,10 1,10
2| B Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
3] C Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
4|1 D Hombre 0,03 0,05 0,02 0,00 0,10 1,10
5 E Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
6 F Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
71 G Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
8| H Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
9 | Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
0] J Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
1] K Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
2] L Mujer 0,03 0,05 0,02 0,00 0,10 1,10
13| M Mujer 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
141 N Mujer 0,03 0,00 0,02 0,00 0,05 1,05
5] O Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
16 P
17| Q
18] R
19] S Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
2| T Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
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3.2.5 Calculo de suplementos u holguras

La valoracion de suplementos u holguras para los operarios se realizé conforme a las
directrices establecidas por la Organizacion Internacional del Trabajo OIT como
muestra en la Tabla 6. El calculo de los suplementos por descanso se efectta haciendo

uso de la ecuacion 2, mencionada con anterioridad.

En la Tabla 44,se muestra calculo de los suplementos para el proceso de enfundado,
las tablas correspondientes a los demas procesos se encuentran detallados en el Anexo
H.

Tabla 44. Célculo de suplementos proceso de enfundado

I ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Enfundado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: Item 6153, 5 huesos 3-4 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
© (2]
2 3 2 g =S I
s £ 2|2 |8 | |2 5 | 8|8 <
Ne | Actividad g 2 < lelEles|s| 8| _|.|5 |28 |E]| &
2 2 | £ |e|s|53|E|S|2|E|E|E|E]|"
3 3 F|S|S|22|E|¢g|g|2|c|s|¢
. S| g |=E|2|s S| 2|85
2 HEEE g |3 |2
P 3 5
) o
1 A Hombre 5 4 2 11%
2 B Hombre 5 4 2 11%
3 C Hombre 5 4 2 11%
4 D Hombre 5 4 2 11%
5 E Hombre 5 4 2 11%
6 F Hombre 5 4 2 11%
7 G Hombre 5 4 2 11%
8 H Hombre 5 4 2 11%
9 | Hombre 5 4 2 11%
10 J Hombre 5 4 2 11%
11 K Mujer 7 4 4 15%
12 L Mujer 7 4 4 15%
13 M Mujer 7 4 4 15%
14 N Mujer 7 4 4 15%
15 (6] Mujer 7 4 4 15%
16 P
17 Q
18 R
19 S Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
20 T Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
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3.2.6 Calculo de tiempo estandar

Para esta seccion una vez determinado el nimero de ciclos u observaciones siguiendo
el método de la General Electric Company, mismo que sugiere un numero de
observaciones basada en la duracion de una operacion, procedimos a la calificacion
del factor de desempefio y la valorizacion de los suplementos destinados a los
operarios. Para efectuar estos calculos se emplearon las siguientes formulas: la
ecuacion 4 para el calculo tiempo normal, la ecuacién 5 para célculo del tiempo
estandar mencionadas con anterioridad en el marco teérico. Asi mismo, se hizo uso de
la ecuacion 6 para el célculo de tiempo promedio observado representado a

continuacion:
Célculo tiempo observado promedio

Para el célculo del tiempo observado promedio, se obtuvo mediante la relacion entre

la suma de los tiempos o nimero de ciclos y el total del nimero de observaciones.

T1+T2+T3+T4+Tn (6)
TOP =

n

Donde:

TOP = Tiempo promedio observado
T1 = ndmero de ciclos

n = numero de elementos

Desde la Tabla 45 hasta la Tabla 63, se muestra el calculo de tiempo estandar para el
proceso de enfundado. Cada tabla incluye informacidon detallada sobre el area, proceso,
producto y una nota al pie que hace referencia a las columnas que contienen los
calculos pertinentes tales como tiempo promedio observado, tiempo normal, factor
desempefio, suplementos u holguras, tiempo estandar, frecuencia y el tiempo
homologado correspondiente a los procesos para la obtencion de los productos de
estudio item 6153 e item 691, distribuidos desde el &rea de ribera hasta el area de

empaque.
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a. Area de ribera

Tabla 45. Tiempo estandar recepcion de materia prima

J m@@g@@n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Magquina: Montacargas manual Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Recepcién de materia prima Fecha: 19/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
. item 6153, 5 huesos 3-4 - . - .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
Ne | Actividad
1 2 g 4 g 5 g g £ L0 L 1z LS LS Lo TOP FD TN S TE F Tiempo homologado
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 A 6,14 5,24 11,64 841 | 10,26 514 10,26 | 12,54 | 1532 8,54 10,25 5,24 10,26 | 12,31 | 11,25 1382 1,07 146,88 16% 54,39 64 0,84979
1032,00 1262 | 1514 | 824 | 1025 | 824 | 1024 | 516 | 1022 | 1262 | 862 | 1025 | 524 | 1025 | 1264
11,64 12,64 1364 | 11,24 | 1264 | 11,62 124 12,03 | 11,05 | 11,05 | 12,03 11,2 1214 | 12,14 | 11,15
2 B 11,47 1,08 12,38 % 13,25 2048 0,00647
11,24 11,02 12,01 | 11,32 | 12,24 | 12,14 12,08 | 11,05 | 11,26 | 12,32 | 11,14 | 12,14 | 1325 | 11,14 [ 12,15
13,25 1462 | 1564 | 19,64 | 20,14 | 1562 | 1815 | 1524 | 141 | 1312 [ 1514 | 1812 | 1516 [ 1421 [ 14,26 0
3 c 18,24 15,2 14,1 1312 | 1514 | 15,20 19,14 | 20,14 | 15,62 | 1824 152 1324 | 1524 | 1824 | 15,62 15,94 107 17,05 18% 012 031439
5,62 412 864 | 1026 | 964 521 8,36 912 | 914 8,62 824 | 1026 [ 9,26 514 | 426 0
4 D 9,21 516 8,05 912 [ 923 [ 1024 | 914 516 | 814 9,12 513 426 | 821 [ 1015 | 924 7.85 107 840 1% 957 014958
11,25 1362 | 1254 | 1164 | 1125 | 1124 | 113 | 1216 | 1114 | 1232 | 1261 | 1124 | 11,14 [ 112 [1216 o
5 E 11,64 11,25 12,06 | 11,08 [ 121 11,24 1132 | 1125 | 12,36 | 11,25 | 1265 [ 12,36 | 1235 | 1136 [ 1124 1,74 107 1257 11% 1395 2048 000681
6,35 7,52 6,24 764 | 654 6,34 7,65 634 [ 632 7,35 6,14 634 | 762 624 | 621 o
6 F 6,24 6,35 7,25 634 | 618 6,54 7,21 612 | 632 7,29 7,21 614 | 614 715 | 635 666 107 712 % 7,76 2048 000379
17,25 2264 | 1954 | 1752 | 1764 | 17,24 | 1932 | 1952 | 17,32 | 1764 | 1924 | 1725 | 1762 | 17,32 | 19,24 0
i C 17,62 17,45 19,32 | 17,24 | 17,06 [ 19,08 17,26 | 17,32 | 17,24 | 1932 | 17,65 [ 1924 | 17,65 | 17,32 [ 17,24 18,14 1,06 19.23 1% 2,73 2048 001061
7,82 6,24 5,68 784 | 562 5,32 5,62 514 | 632 514 5,62 561 | 524 624 | 632
8 H 5,26 532 5,42 6,32 521 5,62 532 5,14 5,12 6,32 524 5,14 5,62 7,82 5,64 581 581 581 2048 000284
18,62 2584 | 1964 | 1964 | 20,14 | 1862 | 19,64 | 1823 | 2532 | 1864 | 20,14 | 1826 | 1932 | 1862 | 19,14 0
0 : 18,62 20,14 1864 | 19,25 [ 1865 [ 20,14 1825 | 1964 | 1862 | 2514 | 1863 | 20,14 | 1835 | 19,62 | 18,62 19,74 1,08 21,32 1% 209 2048 001176
6,58 7,98 6,78 764 | 784 6,14 6,35 625 | 754 6,32 7,62 624 | 614 632 | 762 o
10 J 7,62 6,24 7,23 6,24 6,58 7,36 7,14 6,32 6,14 6,25 7,65 6,32 7,64 6,25 6,41 683 105 7 7% 7.67 2048 000874
11 K 248400,00 - - - - - - - - - - - - - - 248400,00 248400,00 248400,00 64000 3,881
TOTAL 248547,99 - 248557,93 - 248578,34 - 524

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S=suplementos, TE=tiempos estandar, F=frecuencia
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Tabla 46. Tiempo estandar rebajado

Jl m@si@@n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Maquina: Divididora Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Rebajado Fecha: 19/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
ftem 6153, 5 huesos 3-4 . . - .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 2del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° [ Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 14 | 15 }
16 17 | 18 | 1o | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 20 | 30| 'O m ™ S E F Tiempo homologado
1 A 2,45 - - - - - - - - - - - 2,45 2,45 2,45 2048 0,001196
2 B 160,54 159,36 | 162,35 | 163,24 - - - - - - - - - - - 161,37 161,37 161,37 2048 0,079
14,25 12,62 12,14 | 14,62 [ 1264 [ 12,62 1463 | 1254 | 1462 | 1236 | 1254 [ 1265 | 1462 [ 1236 [ 1452 0
8 c 12,35 14,62 1254 | 1235 | 12,66 | 14,65 1244 | 1261 | 1452 | 12,34 | 1465 | 12,62 | 1224 | 1240 | 12,36 By 107 14001 % 15,36 2048 000750
33,12 20,36 24,65 | 2864 | 325 24,15 | 30,14 | 2862 | 30,14 | 2814 | 2461 | 30,14 | 2861 | 30,15 | 28,61 0
4 D 2841 2461 | 3014 | 2862 | 3014 | 30,12 | 2415 | 2861 | 30,15 | 24,60 [ 3025 | 2865 | 30,65 [ 2841 [ 30,25 287 110 %0,107 13% 402 2048 001661
5 10,25 11,36 965 | 1052 | 1164 | 011 - - - - - - - - - 8,92 111 9,903 14% 11,29 4096 0,002756
6,12 524 6,32 564 [ 7,25 6,24 524 635 | 741 6,35 521 762 | 624 532 | 614 o
6 F 6,35 5,62 7,84 6,14 524 6,34 5,62 7,24 6,21 5,26 6,14 7,12 6,24 5,32 7,62 623 1,14 7,106 20% 853 b4 01332
24,13 2261 | 2415 | 20,14 | 1516 | 16,35 | 24,85 | 2261 | 24,75 | 22,10 | 1621 | 2415 | 2254 | 2461 [ 22,36 o
! c 24,61 22,14 16,34 | 2415 [ 2210 | 22,16 | 2415 | 20,16 | 1526 | 16,35 | 2415 [ 2216 | 2451 | 1625 [ 24,16 2151 214 46,036 1% 52,02 b4 08128
324 2,62 4,51 316 [ 414 324 361 425 [ 361 421 | 324 414 | 314 | 325 | 415 o
8 H 4,16 315 4,36 3,15 314 3,26 4,25 3,26 3,25 4,16 315 314 2,16 4,12 314 355 314 1% 12% a7 2 0389
314 3,62 4,52 314 [ 462 316 314 462 | 326 410 | 325 418 | 315 [ 314 | 412 o
° : 3,62 4,62 3,15 4,30 314 4,52 3,62 4,25 314 3,62 4,63 314 3,61 4,25 3,64 375 414 15513 12% 17,37 2 05429
10 J 14,62 1234 | 1261 | 1425 | 1236 - - - - - - - - - - 13,24 1,08 14,295 % 15,30 4096 0,003734
15,62 18,54 20,14 | 16,32 | 1824 | 18,62 1624 | 1721 | 1864 | 1832 | 18,72 [ 1864 | 16,08 [ 1824 [ 1826
0/
u K 16,25 1765 | 1842 | 1863 | 1854 | 1862 | 20,21 | 16,24 | 1864 | 1802 | 16,05 | 17,04 | 1862 | 18,02 | 1624 17 1,08 10,261 13% 2,76 4096 0005314
33,14 24,51 2864 | 2634 | 2864 | 2451 | 2861 [ 2451 [ 2451 | 2634 | 2461 | 2862 | 2461 | 2438 | 2634
2 L 26,31 2416 | 2812 | 2485 | 2465 | 2461 | 2841 | 2634 | 2864 | 2463 | 2864 | 2468 | 2461 | 2861 [ 2461 %34 1,08 2,446 13% 5214 4096 0.007848
524 4,26 4,62 531 4,52 4,62 4,62 524 4,62 524 4,36 4,52 4,62 5,24 4,61
s M 514 4,36 425 | 462 | 526 534 4,65 462 | 435 521 | 462 532 | 462 | 465 | 425 AT6 4T6 AT 4096 o.o1162
7,15 6,54 7,51 6,41 6,32 7,62 6,32 6,14 7,25 6,24 6,25 6,85 7,24 6,34 6,14
14 N : - . . - : . . : . - . . - . 1 7,1 11% 7,94 4 1
6,00 6,23 625 | 765 | 635 6,14 6,35 725 | 614 | 632 6,35 624 | 632 762 | 724 683 08 136 ° 9 0% 0.001939
28,61 22,14 2761 | 2461 | 2815 | 2761 | 2214 | 2861 | 2463 | 27,41 | 2865 | 27,98 | 22,62 | 2854 | 24,62 0
© °© 24,25 2761 | 2814 | 27,62 | 2234 | 24,62 | 2864 | 2714 | 22,63 | 2814 | 2461 | 2762 | 27,36 | 22,35 | 24,14 %0 1,08 B 13% S1,78 4096 0.007758
16 19200,00 - - - - - - - - - - - - - - 19200,00 19200,00 19200,00 14300 134
TOTAL| 19543,16 - 19599,75 - 19628,57 3,36

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia

94




Tabla 47. Tiempo estandar fulonado

J mﬁsie@n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar
[EstudioN° L
Area: Ribera Magquina: Bombos Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Fulonado Fecha: 19/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
| item 6153, 5 huesos 3-4 L . . .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 3del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 ]
16 17 | 18 | 10 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | o7 [ 28 | 20 [30]| 'O i ™ s i F Tiempo homologado
68,15 70,24 8564 | 70,54 | 72,63 | 70,25 68,14 | 6824 | 70,15 | 8561 | 70,24 | 7215 | 70,26 | 8514 | 70,25
: A 70,24 72,10 70,25 | 58,02 | 70,26 | 70,25 8516 | 70,24 | 72,62 | 8514 | 6815 | 70,26 | 8514 | 70,26 | 72,41 7318 108 7908 " 84556 16235 0.0052
3,64 3,51 2,64 2,54 3,65 3,02 3,14 2,15 3,12 2,14 315 3,15 2,15 3,24 2,54 o
2 B 3,25 2,64 3,51 3,25 2,61 2,54 324 3,61 3,25 2,61 3,62 3,54 3,54 2,64 2,78 292 L 3.3 " 356 16235 0.0002
3 C 5,28 514 6,14 5,68 6,48 524 5,26 6,14 524 6,14 - - - - - 5,67 1,08 6,13 7% 6,56 16235 0,0004
4 D 92,16 95,14 9435 | 92,65 | 90,14 | 94,15 | 9475 | 92,15 | 9214 | 90,15 - - - - - 92,78 1,07 99,27 % 106,22 16235 0,0065
524,12 602,35 | 541,63 | 601,24 | 522,62 | 524,10 | 602,10 | 541,20 | 524,15 | 602,13 | 541,00 | 601,25 | 522,14 | 602,10 | 612,1
5 E 524,10 602,14 | 541,15 | 601,52 | 522,14 | 541,12 | 601,25 | 522,14 | 524,15 | 602,14 | 541,20 | 524,10 | 602,14 | 541,10 | 601,1 56186 116 65176 1% 72345 16235 0.0446
46,12 4865 | 4815 | 4651 | 4865 | 47,62 0,46 0,45 0,48 0,46 0,48 0,48 0,46 0,45 0,48 o
6 F 0,48 0,48 0,46 0,45 0,48 0,46 0,48 0,48 0,46 0,46 0,48 0,48 0,48 0,46 0,48 8% 1 11,28 13% 1275 16235 0.000785
7 G 5,94 5,62 5,84 6,75 5,84 6,14 524 514 6,05 518 - - - - - 577 1,08 6,24 7% 6,67 16235 0,0004110
8 H 14,25 14,65 1587 | 14,65 | 15,68 | 15,26 0,14 0,15 0,14 0,15 - - - - - 9,09 1,07 9,73 7% 10,41 16235 0,000641
80,37 84,16 9458 | 9514 | 80,65 | 86,98 7215 | 7454 | 7220 | 7440 | 7425 | 7236 | 7215 [ 7414 | 722
9
° : 72,10 74,40 72,10 | 74,42 | 7440 | 74,40 80,40 | 81,10 | 7415 | 72,10 | 72,14 | 7415 | 7210 | 72,10 | 744 7649 L4 8720 14% 9941 16235 0.0061
32,15 32,14 3216 | 32,14 | 32,65 | 3261 | 3251 | 3214 | 32,16 | 32,01 | 32,09 [ 3216 | 3210 | 32,15 | 3217
10 ) 32,14 32,16 3215 | 32,62 | 32,14 | 3215 | 3216 | 32,14 | 32,10 | 32,08 | 32,02 [ 3205 | 3214 | 32,02 | 32,05 8218 8218 8218 16235 0001982
14,65 15,64 16,32 | 11,52 | 1564 | 14,75 1162 | 1532 | 1452 | 1432 | 1562 | 11,52 | 1532 | 1452 | 14,36
9
1 K 11,24 15,14 14,26 | 14,21 | 1412 | 16,32 1126 | 1532 | 1524 | 11,16 | 16,32 | 11,84 | 1510 | 1575 | 11,62 1415 108 15,28 14% 1742 16235 0001073
12 L 16,35 - - - - - - - - - - - - - - 16,35 1,08 17,66 % 18,89 16235 0,001164
13 M 12,54 - - - - - - - - - - - - - - 12,54 111 13,92 7% 14,89 3232 0,004608
8,64 5,98 4,85 7,62 6,87 6,58 6,15 7,32 6,48 7,62 7,58 6,42 6,42 6,58 7,18
9
14 N 7,28 7,62 6,35 6,24 6,15 4,25 7,10 6,32 6,14 6,25 7,15 6,48 7,62 6,42 6,14 666 107 713 % 763 3247 0002348
25,61 26,35 2541 | 26,34 | 2564 | 2534 | 26,14 | 2532 | 2561 | 2514 | 2531 | 26,14 | 2561 | 2510 | 2516
0
1 °© 25,68 25,10 2514 | 2631 | 2531 | 2516 | 26,14 | 2561 | 2514 | 2531 | 2516 | 2631 | 2514 | 26,31 | 2561 559 L4 i 12% 3267 341 001006
32,15 32,14 32,16 | 32,14 | 32,65 | 32,61 32,51 | 3214 | 32,16 | 32,01 | 32,09 | 3216 | 32,10 | 3215 | 3217
16 P 32,14 32,16 3215 | 32,62 | 32,14 | 3215 | 3216 | 3214 | 32,10 | 32,08 | 32,02 [ 3205 | 3214 | 32,02 | 32,05 8218 3218 8218 3247 0009911
33,84 33,16 30,15 | 39,54 | 2894 | 3310 33,14 | 33,16 | 33,15 | 2861 | 2814 | 3316 | 3315 | 3314 33
0
1 Q 28,64 28,61 3351 | 3314 | 3314 | 3914 | 2861 | 3312 | 3314 | 3316 | 3314 | 2834 | 2861 | 2816 | 3314 8211 119 32,00 12% 584 3247 001
13,65 21,12 14,61 | 1564 | 1654 | 16,21 1514 | 1514 | 16,32 | 1524 | 16,85 | 1632 | 1536 | 1501 | 16,24
9
18 R 15,24 16,32 1524 | 16,35 | 16,25 | 16,58 16,34 | 1524 | 1524 | 1632 | 1524 | 16,35 | 16,24 | 1536 | 16,24 1598 L 17,68 1% 1963 3247 0006045
32,15 32,14 32,16 | 32,14 | 32,65 | 32,61 32,51 | 3214 | 32,16 | 32,01 | 32,09 | 3216 | 32,10 | 3215 | 3217
1 S 32,14 32,16 3215 | 32,62 | 32,14 | 3215 | 32,16 | 3214 | 32,10 | 32,08 | 32,02 [ 3205 | 3214 | 32,02 | 32,05 8218 3218 8218 3247 0.009911
20 T 29,64 22,85 2475 | 2564 | 2584 | 2514 2561 | 2514 | 2431 | 2561 | 2510 | 2514 | 2516 | 2514 | 24,61 2516 119 2004 119% 3323 2047 0,01024
2531 25,14 2506 | 24,15 | 2536 | 24,15 2514 | 2516 | 2532 | 2514 | 2516 | 24,16 | 2514 | 2514 | 2561
8,62 7,85 9,84 1065 | 6,35 8,21 9,14 8,14 9,14 10,24 6,24 8,12 9,14 8,26 9,24
21 . - - - - - . v . - . - - - v 1,1 4 12% 11,02 247 4
v 10,36 6,14 8,61 9,34 8,26 6,14 8,15 9,32 8,15 9,63 10,24 6,15 8,24 7,32 9,24 848 16 98 ? 0 8 000339
7,69 8,64 5,84 6,58 7,65 7,23 821 7,54 6,25 8,14 7,62 7,24 841 7,52 6,21 o
2 M 8,14 7,12 7,25 8,24 6,14 6,12 7,32 7,15 8,14 7,16 6,25 8,14 7,10 8,32 514 128 108 .87 1% 873 s241 0.002689
23 W 1810,25 - - - - - - - - - - 1810,25 1810,25 1810,25 16235 0,11
12,64 15,24 10,36 | 18,64 | 1325 0,15 1824 | 1324 | 12,31 | 1524 | 1326 | 1514 | 1824 | 1324 [1232
2 X 1512 13,14 1501 | 1824 | 12,14 | 1510 1026 | 1834 | 1325 | 1524 | 1814 | 1314 | 1232 | 1524 | 1824 1415 108 1528 1% 169 16235 0.001045
25 Y 3600,00 - - - - - - - - - - - - - - 3600,00 3600,00 3600,00 16235 0,22
26 V4 57600,00 - - - - - - - - - - - - - - 57600,00 57600,00 57600,00 32470 177
27 AA 28800,00 - - - - - - - - - - - - - - 28800,00 28800,00 28800,00 64940 0,44
TOTAL| 92922,86 - 93056,52 - 93177,30 2,69
Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Tabla 48. Tiempo estandar escurrido

J m@sigﬂn ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Magquina: Bombos Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Escurrido Fecha: 19/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
. Item 6153, 5 huesos 3-4 - . L .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 4del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 | 15 )
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 el b ™ = e F UEA DT
1 A 137,52 181,36 - - - - - - - - - - - - 159,44 159,44 159,44 16224 0,010
2 B 1210,25 | 1500,25 | 1620,35 - - - - - - - - - - - - 1443,62 1443,62 1443,62 16224 0,089
12,54 10,32 954 | 10,36 | 1065 | 1025 | 965 | 10,25 | 12,63 | 10,25 | 1036 | 1025 | 914 | 1025 | 12,14 o
8 c 10,26 10,24 10,25 | 10,36 [ 954 10,25 10,36 952 | 10,32 | 12,36 [ 1025 | 10,35 | 10,09 941 |10,35 10,42 L1 11,562 1% 1283 5408 0002373
514 4,65 754 | 635 | 542 6,35 7,65 541 | 461 4,62 6,32 721 | 521 | 463 | 462 o
4 D 6,45 7,25 5,64 4,25 4,62 5,36 6,32 7,45 5,61 4,12 4,62 6,32 7,14 5,62 4,62 570 116 6617 14% 754 32 0235718
5 E 2,65 - - - - - - - - - - - - - - 2,65 2,65 2,65 32 0,083
8,64 8,69 7,68 724 | 824 8,54 7,65 864 | 7,65 894 [ 815 864 | 762 | 864 | 751
0,
6 F 8,62 8,54 7,61 863 | 7,62 8,52 8,54 762 | 714 | 89 | 854 765 | 721 | 864 | 864 817 119 5,716 1% 11,08 32 035
398 3,78 3,68 435 | 365 352 3,16 415 | 314 | 324 [ 315 361 | 325 | 462 | 341
0
7 G 314 3,62 314 | 325 | 362 314 3,26 365 | 452 361 | 362 452 | 365 | 314 | 362 361 111 4003 1% 444 %2 014
11,64 11,25 1159 | 12,87 [ 1468 [ 12,65 1145 | 1264 | 1532 | 1424 | 1263 [ 1124 | 1261 [ 1561 [ 14,60
8 H 14,62 12,14 1165 | 1234 | 1562 [ 14,65 12,36 | 1162 | 1234 | 1562 | 1436 | 1165 | 1154 | 1163 | 12,34 1258 1298 12,98 % 041
348 3,68 415 | 498 [ 365 3,25 4,16 324 | 315 324 | 362 354 | 49 | 315 | 361 0
° : 345 3,62 324 | 326 | 314 375 4,26 378 | 362 4,62 318 348 | 362 | 348 | 415 368 118 4346 1% 495 % 015
TOTAL| 1650,27 - 1654,93 - 1659,54 1,47

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Tabla 49. Tiempo estandar corte

g Mas-0an

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Maquina: Cortadora horizontal Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Corte Fecha: 19/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
| item 6153, 5 huesos 3-4 . . L .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 5del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 .
16 17 | 18 | 10 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 20 | 30| ' D ™ S TE F Tiempo homologaco
8,14 7,25 7,14 7,25 7,15 7,62 7,14 7,21 7,08 7,16 7,25 7,62 7,32 7,62 7,36
! A 7,26 7,07 7,26 7,14 7,60 7,12 7,04 7,24 7,63 8,64 7,25 7,36 7,54 7,35 7,61 738 L4 84t 12% 942 %2 02945
R B 6,24 7,28 716 | 715 | 814 | 736 7,15 714 | 762 | 735 | 712 652 | 714 | 726 | 7,32 718 111 797 1% 885 2 02765
7,24 7,26 735 | 724 | 732 | 714 6,54 710 | 702 | 714 | 714 716 | 704 | 714 | 764
3 C 12,60 - - - - - - - - - - - - - - 12,60 1,08 13,61 7% 14,56 3104 0,004691
10,24 524 7,62 11,24 5,62 7,24 11,23 5,24 732 10,32 5,62 7,24 10,24 5,61 7,15
4 e 10,15 5,20 7,26 10,35 | 7,64 7,25 11,32 5,14 7,36 10,65 5,64 7,24 5,63 7,15 (1035 78 1.16 a1 1% lo1 3104 0.003256
5 E 524 6,54 7,32 10,35 | 10,24 - - - - - - - - - - 7,94 111 8,81 7% 943 3104 0,003037
5,25 5,62 6,25 5,62 6,34 6,15 524 6,23 541 5,61 6,32 6,41 512 6,32 6,14 o
5 F 5,36 5,62 6,34 6,14 5,26 524 6,15 6,32 5,63 5,16 532 6,14 6,32 524 6,25 582 116 675 1% 749 o7 007722
4,15 4,65 398 4,85 4,65 4,61 4,28 3,65 4,63 3,54 4,61 4,25 4,63 4,15 4,34
7 G 3,65 4,25 3,64 4,15 4,24 4,32 4,26 4,21 3,72 4,15 3,78 3,68 4,15 3,16 4,61 416 119 4,96 11% 550 3104 0.00177
8,17 8,16 7,25 9,63 8,45 8,04 8,17 9,14 8,24 7,64 8,62 8,45 8,32 9,16 8,24 o
8 H 7,15 8,62 845 824 8,61 9,14 8,32 8,14 8,62 9,14 8,63 7,12 8,64 8,14 7,56 834 119 9.92 11% 11,02 o7 0.11357
8,64 7,52 8,65 7,25 7,54 7,34 8,41 7,32 7,14 7,32 7,14 7,49 7,62 8,24 7,36 0,
° ! 7,21 7,35 7,68 7,34 7,36 7,05 7,24 7,32 8,62 7,09 7,24 7,15 7,07 7,14 7,35 751 119 893 12% 1000 o7 0.10314
7,64 825 7,26 6,24 5,62 7,36 6,24 534 7,62 8,14 7,35 6,14 5,61 732 8,64
10 ’ 7,32 6,54 5,36 7,54 8,24 6,32 514 7,62 8,14 7,49 8,36 7,18 6,48 512 721 6.96 119 828 20% 9.94 201 003416
324 3,26 2,35 3,62 2,24 3,48 2,49 3,05 2,16 3,10 321 2,61 324 2,24 314
1 K 245 3,61 2,34 2,14 2,10 2,78 314 2,61 3,45 2,68 3,64 2,87 3,87 2,95 2,64 28 119 34 20% 413 21 001418
12 L 125,36 - - - - - - - - - - - - - - 125,36 111 139,15 7% 148,89 3104 0,05
13 M 8,54 11,26 7,65 10,36 | 10,25 - - - - - - - - - - 9,61 1,08 10,38 7% 11,11 3104 0,0036
9,65 9,54 10,65 [ 12,35 | 10,63 9,61 9,35 954 | 10,12 9,36 10,35 9,14 10,65 9,34 9,35
14 N 10,16 9,32 10,09 954 | 10,18 | 12,34 10,36 9,12 | 10,24 9,35 10,54 [ 10,36 9,24 10,36 | 9,54 1001 1001 1001 201 003440
1,65 2,36 1,54 2,61 2,36 2,61 1,98 1,24 2,18 1,42 2,61 132 2,63 2,61 1,35
15 0 2,61 2,14 2,85 1,24 1,85 2,61 2,34 2,15 1,62 2,14 1,62 2,54 1,24 2,15 1,62 204 119 243 20% 29 21 0,0100091
16 P 48,62 - - - - - - - - - - - - - - 48,62 1,14 55,43 7% 59,31 291 0,2038
7,65 5,68 6,35 7,24 7,62 7,24 6,25 7,10 7,08 7,25 7,65 724 7,14 7,05 6,24
1 Q 6,32 741 7,32 7,61 6,32 7,24 5,98 7,25 7,32 7,62 7,18 7,36 6,24 7,08 6,14 697 116 809 20% 571 201 00333
4,35 4,62 324 3,62 4,62 4,52 3,51 4,62 3,14 3,16 4,35 3,26 3,16 3,00 3,15
18 324 314 3,15 4,62 3,75 3,64 4,52 4,36 3,64 4,52 3,62 4,35 3,10 4221 3,06 s 114 430 20% 5.16 21 001774
19 S 45,26 47,12 48,62 | 4526 | 49,24 - - - - - - - - - - 47,10 1,14 53,69 12% 60,14 3492 0,01722
4,52 4,62 314 3,62 4,61 4,25 3,14 4,15 3,14 4,06 4,04 4,25 4,06 314 3,12
2 4,10 4,03 3,14 4,21 4,04 4,02 4,06 3,04 4,02 3,06 4,05 4,06 3,15 4,06 4,15 384 116 445 20% 534 21 0.01834
29,36 30,26 30,12 | 2954 | 2861 | 28,10 29,03 | 27,06 | 28,10 | 29,04 | 28,02 | 29,02 | 27,04 | 28,02 | 28,15 o
A v 28,10 29,35 27,08 | 28,15 | 29,75 | 29,06 28,04 | 2854 | 29,64 | 2758 | 2814 | 2941 | 28,04 | 29,36 | 27,14 2% L1 3L70 11% 3519 3492 0,01008
22 \ 40,25 60,02 4524 | 48,62 | 49,63 - - - - - - - - - - 48,75 111 54,11 11% 60,07 32470 0,00185
7,54 7,62 8,65 7,69 6,54 6,25 7,54 6,15 7,15 6,35 6,41 7,65 6,10 7,98 6,18 o
= w 7,14 6,21 6,18 7,14 6,25 7,14 6,25 6,14 7,58 6,32 7,18 6,72 6,14 7,14 8,02 6.9 113 781 11% 867 64940 0,000133
TOTAL 420,18 - 471,75 - 516,95 1,32

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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b. Area de armado

Tabla 50. Tiempo estdndar armado

J m@sﬂgﬂn ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar i
Estudio N° 1
Area: Armado Maquina: Gramera digital Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Armado de huesos Fecha: 21/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
. Item 6153, 5 huesos 3-4 . . . .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 6del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
Ne | Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Top 0 ™ s TE e Tiempo
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 homologado
12,81 [1191[11424] 1313|1462 1264|1326 11,62 | 12,44 | 12,65 | 13,62 | 1325 | 14,62 | 12,64 | 14,44 o
1 A 14,65 11,52]14,65| 11,62 | 13,62 11,25 | 11,25 | 13,02 | 14,32 | 14,65 | 13,52 | 13,26 | 14,65 | 13,65 | 14,65 13,27 113 1500 1% 1665 145 0.1148
32,93 6,65 |113,13| 6,65 [10,78| 6,34 | 6,35 | 6,34 | 6,54 | 13,10 | 14,10 | 10,27 | 10,26 | 12,24 | 6,35 o
2 B 1362 |14,62]13,21| 6,85 | 7,62 | 10,36 | 12,63 | 1384 | 6,35 | 6,24 | 1326 | 6,54 | 12,14 | 6,25 | 12,36 1060 114 12,08 1% 1341 145 00925
17,68 ]18,95]23,65| 12,25 10,65 | 17,24 | 18,63 | 12,64 | 12,36 | 18,26 | 17,62 | 18,24 | 16,35 | 17,28 | 6,24 o
3 c 12,36 17,65]18,24| 12,36 | 10,25 | 10,25 | 17,24 | 10,35 | 10,21 | 14,26 | 11,64 | 10,71 | 18,24 | 10,62 | 17,62 14.67 114 1672 1% 1856 144 0.1289
11,28 ]18,05]|11,26] 15,09 [ 18,75 11,62 | 11,36 | 11,62 | 11,36 | 1532 | 11,36 | 11,64 | 11,26 | 15,32 | 11,54 0,
4 b 11,24 11,24]111,67| 15,62 11,65| 11,62 [ 11,24 | 11,65 | 11,26 | 11,62 | 11,64 | 22,64 | 11,62 | 11,32 | 11,36 1281 L1 1422 12% 1592 72 02211
311 31 (383 369 | 316 | 316 | 240 | 392 | 308 | 216 | 361 | 325 | 202 | 324 | 361
5 E 3,13 3241204 ) 312 [ 364 | 385 | 346 | 214 | 316 | 328 | 216 | 214 | 262 | 314 | 3,16 805 104 318 11% 38 ! 853
5,72 3241312 )| 324 [ 462 | 501 | 351 | 564 | 324 | 382 | 375 | 561 | 432 | 524 | 531
3 3 3 } A A X A 3 A A A X 3 ) o,
6 F 514 2,62 | 425 | 362 | 462 | 387 | 325 | 314 | 536 | 426 | 387 | 412 | 326 | 416 | 561 422 L1 468 &% 506 ! 506
2,15 315318 | 342 [ 136 | 254 | 314 | 264 | 214 | 384 | 365 | 325 | 126 | 324 | 314
’ ¢ 3,24 2,65 ) 262 | 321 [ 354 | 245 | 324 | 265 | 362 | 264 | 264 | 324 | 265 | 216 | 3,15 286 114 .26 12% 365 t 365
5,18 316 | 575 | 573 [ 251 | 595 | 3,04 | 343 2,17 4,48 3,10 5,28 4,61 4,54 3,02
8 H 5,24 310)312) 541 [ 310 | 448 | 461 | 561 | 541 | 324 | 2,18 | 3,10 | 536 | 343 | 562 417 108 450 12% S04 t 504
3,57 35 [304 | 362 | 408 | 387 | 382 | 351 | 331 | 426 | 325 | 432 | 325 | 362 | 341
° ! 3,98 3,20 | 340 | 324 [ 345 | 352 | 341 | 361 | 345 | 364 | 342 | 382 | 364 | 331 | 324 3,56 114 408 12% 454 : 454
3,56 355)|363) 322|499 | 325 351 ] 315 | 362 | 314 | 362 | 314 | 352 | 364 | 415 0,
10 ) 3,24 3,26 | 362 | 395 [ 395 | 362 | 462 | 416 | 324 | 365 | 412 | 364 | 385 | 362 | 324 3.65 114 416 12% 4.66 : 466
1,72 1,98 (1,71 | 212 | 165 | 1,68 | 1,72 1,65 1,75 1,25 1,36 1,00 1,36 1,24 1,08 0,
u K 1,63 136 (152 | 216 | 214 | 165 | 154 | 136 | 214 | 315 | 261 | 215 | 1,25 | 214 | 124 L 108 185 12% 207 : 207
1,39 195[165( 125|163 | 1,36 | 1,24 | 163 | 1,25 | 165 | 124 | 1,36 | 1,25 | 162 | 164
12 L 1,36 163214 | 124 | 126 | 135 | 162 | 125 | 163 | 1,24 | 195 | 169 | 1,64 | 138 | 162 150 150 150 t 150
9,58 824 1917 | 862 [ 824 | 862 | 854 | 812 | 936 | 814 | 625 | 9,14 | 826 | 824 | 816 0
13 M 8,63 9,26 8,24 826 | 824 | 863 | 924 | 968 | 815 | 815 | 824 | 814 | 863 | 526 | 814 8,39 114 9.56 8% 1032 4 258
1552 |16,51[1157|11,75)|1365| 16,24 | 11,51 | 13,24 | 11,80 | 16,23 | 11,62 | 1624 | 11,16 | 11,62 | 11,28
14 N 16,25 15,62]11,62| 11,85]14,62 [ 11,62 | 13,12 | 1162 | 13,24 | 15,62 | 11,34 | 11,25 | 11,26 | 13,23 | 11,25 1312 1312 1312 5 262
9,28 8,62 | 824 | 862 | 863 | 828 | 864 | 854 | 829 | 1065 862 | 9,28 | 865 | 924 | 8,65 o
15 © 9,25 845812 | 826 | 815 | 836 | 812 | 810 | 809 | 815 | 817 | 895 | 815 | 812 | 8,36 8.57 114 .77 8% 1055 5 21
14 138 (145 1,00 | 1,27 | 134 | 1,06 | 168 | 125 | 164 | 135 | 1,18 | 1,24 | 136 | 162 0,
16 P 1,35 162 [172] 198|165 ) 135 | 1,32 | 152 | 265 | 1,25 | 1,35 | 1,36 | 1.36 | 1,36 | 1,35 145 114 165 12% 185 ! 18475
4526 |45,15]45,12| 34,15 | 65,12 | 45,24 | 60,14 | 45,32 | 45,82 | 45,26 | 62,35 | 45,21 | 50,14 | 45,36 | 52,14 o
17 Q 45,62 |45,32|60,12| 60,24 | 45,12 | 60,25 | 45,14 | 60,25 | 45,36 | 45,26 | 62,35 | 45,17 | 60,25 | 45,36 | 68,16 5086 113 5r.47 1% 63,79 5 12,76
10,89 9,52 118,22 1524 | 9,54 | 10,25 | 9,84 | 12,36 | 12,45 | 12,63 | 10,25 | 9,54 | 10,35 | 12,55 | 12,61
18 R 12,36 9,54 | 9,45 | 12,63 [13,25| 14,25 | 9,64 | 12,84 | 18,22 | 16,35 | 18,24 [ 1264 | 9,65 | 9,64 | 12,64 1225 1225 1225 s 408
2,78 204 1235) 214 [ 258 | 216 | 265 | 265 | 263 | 214 | 214 | 295 | 203 | 264 | 2,80
19 S 2,34 2141236 | 214 [ 236 | 236 | 219 | 214 | 245 | 214 | 251 | 263 | 214 | 2,04 | 2,63 238 238 238 2 o.0ss1
16,52 |21,78|22,64| 14,23 20,14 | 506 |1463| 852 | 856 | 16,05 | 14,08 | 562 | 465 | 562 | 20,36
2 T 16,24 |14,23] 8,14 | 851 [10,25]| 22,32 | 14,28 | 563 | 1452 | 14,36 | 854 | 8,65 | 16,23 | 14,80 | 20,36 13,18 11 14.63 1% 16,24 I 0.2256
TOTAL 186,25 - 206,03 - 225,09 56,86
Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN= tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Tabla 51. Tiempo estandar secado 1

J ﬁgsﬁ.gﬁﬂ ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar F
Estudio N° 1
Area: Armado Maquina: Tunel de secado Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Secado 1 Fecha: 21/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
. item 6153, 5 huesos 3-4 L . . .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 7del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad | 1 2 | 3| 4|5 |6 |7 |8 9 [ 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 Tiempo
TOP FD TN S TE F
16 17 | 18 | 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 homologado
26,52 |25,6126,32| 26,54 | 26,45 | 26,35 | 25,61 | 26,35 | 25,61 [ 26,35 [ 26,14 | 26,35 | 26,35 | 26,54 | 26,34 o
! A 26,95 |26,34[26,54( 25,61 | 26,95 | 26,95 | 25,36 | 26,35 | 26,84 | 26,34 [ 25,95 | 26,35 | 26,14 | 26,24 | 26,35 2,29 118 sL02 1% 3443 S184 0006642
825 |516|816 | 514|818 | 516 | 824 | 824 | 827 | 534 | 862 | 844 | 869 | 862 | 524 o
2 B 862 | 516|524 | 826|534 | 516 | 824 | 814 | 869 | 825 | 824 [ 516 | 825 | 562 | 834 122 116 837 s 8% 5184 0001728
30,24 |25,61[30,25( 30,24 30,72 | 25,31 | 25,61 | 30,24 | 25,36 | 30,21 [ 25,14 [ 30,12 | 30,26 | 30,24 | 25,14
8 c 30,26 | 25,14(30,15( 30,24 | 30,16 | 25,14 | 30,14 | 30,15 | 30,24 [ 25,61 [ 25,14 | 30,14 | 25,95 | 25,36 | 30,26 2,29 114 3225 13% 3645 5184 0007051
815 | 525|826 564|812 | 524 | 516 | 814 | 536 | 524 | 826 | 514 | 824 | 563 | 524
4 D 814 | 516|824 | 514 | 516 | 824 [ 517 | 815 | 526 | 532 | 815 [ 514 | 516 | 824 | 516 643 116 746 s 7,98 >184 0001540
22,64 |19,54]|16,32] 19,24 20,65 | 19,54 [ 18,20 | 19,24 | 19,06 | 16,32 | 19,02 | 20,14 | 19,02 | 18,05 | 16,24 o
° E 19,36 |20,14)19,25| 18,25|19,34 | 16,24 [ 19,36 | 20,34 | 19,34 | 18,64 | 19,34 | 19,64 [ 19,26 | 20,24 [ 19,32 19,04 119 2,5 s 24,25 S184 0004677
6 F 604800 | - - - - - - - - - - - - - - 604800,00 604800,00 604800,00 186624 324
7 G 8835 |7815(8514|7815)|8524| 7254|2924 - - - - - - - - 73,83 1,14 84,17 13% 95,11 5184 0,02
TOTAL [604961,10 - 604985,93 - 605007,17 3,28
Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Area de recubrimiento y clasificado

Tabla 52. Tiempo estandar clasificado

~
J mgsuean ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar )

Estudio N° 1

Area: y Maquina: Balanza [Elaborado por: Danny Toapanta

Proceso: Clasificado Fecha: 3/10/20: Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Producto: ::g: Z;ig: ioh ;' 522353;4 multisabor Hoja: 8del9 | Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Ciclos(s) Resumen
e T T e e o el s le oo ool ™ | P | ™ | 5 | = | F | oo
L A e Thn s o o o mul e aalan o mul el ae Tae] 7 | W | B0 | we | me | ss | oo
2| B T ee T e TonTon Tosi [oa Ton Tou e Tea [om am] % | M4 | om0 | m | e | sw | oo
3| e sl e Mo ik T ee] 1o sl s Ao s ns] 7 | 1o | mss | we | wme | osm | ooww
‘| © [euTselsaTee ew TensuTsw onTan ouToulonTon o] 50 | M4 | o% | ™ | o® | ss | oo
5| E e TawlunTos Tonloalusanl ol pnansaluslaslon] 2 | W | o | we | sy | oss | oo
8| F iiw Tom| it How [iow [ios | its [ se| ires 102 [ tees [iiss oes o [t ] w5 | 16 | 1% | w6 | me | a0 | oo
7| © e s as e oo o Tam Tas Tass oo [am [en Taso oo [amr] %% | 10 | 5% | wo | ou | = | omom
8| M iow Thom[ores [ iom [osor 7ot oo [t 1o iom [2iis iosn Lioae o [aser] 240 | 16 | st | o | 2 | = | omew
3| e o Ton Toe aw o Ton [ oe [ou [om [om o om oz ] 2% | M6 | s | s | 37 | = | oo
O 3 e ie Tie o Tie o[ ie e [im oot oo im [oeo] M6 | M9 | 197 | e | 25 | s | omsw
Bl K e e o o Ton o [ o5 s o o s o o] % | 6 | s | s | a9 | 2 | oowmss
2| L e Ten et o Lam [ as [ e oot [om [ane oo [amlem o] % | 14 | 5@ | m% | an | w0 | oowm
8| M 9% oo o [iow s s s o2 [0 oaa] as [motTogs Toer] 17 | 107 | 26 | 2% | 15 | w0 | oo
W N oo T oo Tiom ot 6 [ o [ o0 oo Tooi e [ oot ] *° | 4 | 885 | % | 1o | w0 | oouss
Bl 0 T enTen [w [ 1w Lo oo oml 1o Tox [t e [ ol 3] *° | 19 | 9% | 1% | w0 | wo | oowm
8| P e Tew[w e [rsiTosTunlonTonlim oa[enlen o o] ™2 | 10 | w0 | o0 | s9 | w0 | oo
7| o e e o e Tom e [on [aw s o s oo Tam o] ©% | M9 | 787 | o | s | w0 | oo
| R e ie e s e e [ia el to s o i [ ie e 0 | M | @ | = | 1w | w0 | oo
8| S aaTemTow o as Teron o Ton[am Tom[en o[ am [es] *© | 8 | s | 26 | so | w0 | ooums
B T i oo [ ra [ ow o TonTorTon o [ oo [ o[ im Teor] ™ | M9 | o0 | 1% | 10 | w0 | ooxie
Al U T T T T Ton e Tan o [ in Tim Do o o] 25 | 1o | 2@ | m | s | ao | oomo
[22] \% 3314 - - - - - - - - - - - - - - 3314 107 35,46 11% 39,36 4000 0,009840
23 W 34,12 - - - - - - - - - - - - - - 34,12 107 36,51 13% 41,25 4000 0,01031
2| X s Tew oo aw | Toos TomomTamlom [ass ost [o8 o [ ae] 3 | M9 | 4 | w | s | a0 | ooumw
B Y o TosTanTonTasTunlonlaulaslaxlssloblaolon o] ©7 | 1 | mo | we | me | oo | oo
B 7 e e Tion [ om Tom [ oo [l x| oon [oot [omt [ oms o Taoos] ¢ | M4 | o@ | we | am | a0 | oous
7] M i o o i Ton T Tis o o [ow [os [im [ opt o] M5 | M4 | 20 | wi | 2 | a0 | oo
B A8 e Test [on Tom Tost Tont oot oas oot Tom e e Taet] 5% | Mo | o | we | 7m | a0 | oosw
B AC e o [ srae o0 [eoos [ aras [eooi[snse [ sost [ reo [eom ey o [aaaa] 0% | w4 | wss | we | me7 | aom | ooww
W] A0 e Tom oo [ o | owo Tioo ot o T oo oot [ e [oer [aor o [eor] °° | M | o | s | ww | aw | oo
31 AE 14400 7200 | 7200 | 14400 | 7200 - - - - - - - - - - 10080,00 - 10080,00 - 10080,00 14256 0,70707
TOTAL 10489,96 - 10544,02 - 10597,95 2,13

100

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN= tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia




Tabla 53. Tiempo estandar recubrimiento

J‘ m@sieﬂn ESTUDIO DETIEMPOS
Soguar
Estudio N° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Maquina: Cocina de recubrimiento Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Recubrimiento Fecha: 23/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
. item 6153, 5 huesos 3-4 - . L .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 9de19 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad il 2 3 4 5 6 7 8 9 10 kil 12 13 14 15 Tiempo
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 P FD ™ g TE F homologado
1 A 905,12 600,14 | 722,62 - - - - - - - - - - - - 742,63 742,63 742,63 8980 0,083
2 B 1200,14 [900,15| 900,24 - - - - - - - - - - - - 1000,18 100,18 100,18 8980 0,011
3 C 51,24 - - - - - - - - - - - - - - 51,24 1,08 55,34 7% 59,2 1600 0,03701
3,62 3,14 3,24 514 625 | 324 | 526 | 632 | 562 | 542 | 362 | 542 | 332 | 342 5,62 o
i 632 | 598 | 564 | 362 | 328 | 621 | 360 | 3,06 | 604 | 634 | 664 | 360 [ 604 | 335 [ saa | T o7 5034 e 55 400 001397
2,24 6,24 9,36 6,12 5,24 263 | 642 | 532 | 625 | 635 | 918 | 635 | 524 | 563 6,24
E ) ) X 3 X 1 X X 3 X 3 X ¥ A X 1 1 11% 742 A 14
5 6,34 9,24 6,15 5,02 582 | 964 | 625 | 561 | 236 | 654 | 532 | 642 | 654 | 928 6,29 6.19 08 6683 i i 00 0.01854
2,64 2,31 121 2,65 2,54 218 | 262 | 185 | 1,65 | 265 | 241 | 215 | 196 | 164 2,51 o
6 F 2,84 1,36 1,29 2,64 284 | 236 | 295 | 265 | 262 | 154 | 136 | 264 | 285 | 2,65 1,62 224 108 2m8 1% 268 40 0,00671
52,14 44,26 | 48,62 | 5312 | 3814 | 44,62 | 48,25 | 5362 | 52,14 | 52,14 | 53,62 | 38,14 | 44,26 | 48,62 | 52,34 0
’ ¢ 52,14 536 | 3825 | 44,26 | 53,16 | 44,08 | 48,26 | 53,62 | 52,07 | 52,08 | 53,21 | 38,52 | 44,62 | 48,26 | 48,35 48.28 i 53595 1% 5940 1600 003718
8,16 7,63 8,54 7,62 9,14 725 | 836 | 724 | 825 | 732 | 714 | 814 | 725 | 832 7,24
8 " 825 762 | 814 | 725 | 732 | 724 | 925 | 7,05 | 824 | 7,63 | 826 | 7,62 | 762 | 814 | 725 & L 87 e 963 400 002409
50,12 47,26 | 4721 | 44,63 | 4224 | 50,12 | 47,25 | 47,62 | 44,15 | 47,12 | 50,36 | 47,12 | 47,15 | 44,36 | 44,62 o
° ! 47,25 50,12 | 47,36 | 47,15 | 47,62 | 44,36 | 42,15 | 50,14 | 47,25 | 47,85 | 44,62 | 47,36 | 50,32 | 47,12 | 47,15 4697 L 52139 1% 5787 1600 0.03617
10 J 333,12 [33572]| 340,26 | 324,58 | 335,62 - - - - - - - - - 333,86 111 370,58 11% 41135 8980 0,05
11 K 2,63 4,35 5,61 4,25 4,62 - - - - - - - - - - 4,29 1,08 4,635 11% 5,15 1341 0,0038
12 L 514 526 6,24 6,78 5,61 - - - - - - - - - - 581 1,08 6,270 11% 6,96 1341 0,005
13 M 328,14 330,26 N = - - - N N N - = N N - 329,20 1,07 352,24 11% 390,99 8980 0,044
14 N 60,14 75,26 | 6532 | 70,14 | 68,54 | 60,14 | 45,12 | 60,25 | 60,14 | 62,32 | 62,14 | 60,14 | 60,25 | 60,26 | 60,14 62,02 62,02 62,02 1341 0,05
4,25 4,62 5,14 4,21 4,36 4,25 424 | 514 | 416 | 524 | 416 | 436 | 414 | 524 4,52 0,
5 ° 5,14 4,61 4,25 4,32 428 | 462 | 428 | 436 | 425 | 514 | 495 | 562 | 436 [ 425 4,62 487 i 5072 5% 583 40 0,01458
8,62 7,36 | 12,26 6,34 7,64 7,32 | 824 | 826 | 654 | 735 | 762 | 825 | 824 | 6,24 6,24 o
i P 7,24 762 | 836 | 825 | 751 | 752 | 724 | 824 | 824 | 6,14 | 7.21 | 7,36 | 824 | 862 | 635 78 L 854 % o8 400 002454
3,61 3,24 3,14 2,25 3,62 352 | 224 | 321 | 263 | 321 | 324 | 231 | 324 | 314 3,62 o,
17 Q 3,04 2,16 3,41 3,52 210 | 216 | 314 | 324 | 236 | 314 | 216 | 314 | 321 | 214 3,14 24 108 3178 15% 365 400 0.00014
2,61 4,25 4,62 4,25 314 | 415 | 315 | 412 | 314 | 415 | 421 | 324 | 461 | 316 314 P
8 R 4,26 3,26 4,36 4,25 462 | 435 | 314 | 425 | 362 | 425 | 326 | 425 | 461 | 436 4,52 3 L 4340 1% 482 40 001204
10,36 14,62 | 1324 | 1536 | 17,62 | 10,25 | 14,12 | 15,01 | 14,06 | 16,35 | 17,32 | 10,25 | 14,63 | 1526 | 16,34 1
v s 17,36 10,62 | 14,08 | 1526 | 14,24 | 14,63 | 10,32 | 14,25 15,36 | 14,52 | 16,35 | 17,28 | 10,36 | 15,32 | 14,65 1431 i 15,887 5% 1827 20 009135
11,25 10,24 | 10,72 | 14,42 | 13,62 | 10,25 | 10,32 | 11,36 [ 14,25| 11,36 | 10,35 | 10,36 | 11,35 | 14,26 | 10,36 o
2 T 11,36 1462 | 1125 | 1014 | 11,25 | 1462 | 1305 10,36 [ 10,24 | 11,36 | 14,08 | 11,06 | 10,35| 11,36 | 10,25 11,66 t1 12,848 5% 1488 200 007442
32,14 21,62 | 3815 | 46,15 | 49,65 | 25,36 | 38,14 | 32,65 [ 46,25 | 30,25 | 49,12 | 25,16 | 38,25 | 32,14 | 46,12
21 - - - - v - v - - . . v v - . 7,32 111 414 15% 47, 2 23822
v 30,14 4962 | 2536 | 356 | 4635 | 46,25 | 49,35 | 2561 | 38,5 | 32,16 | 46,12 | 30,25 | 49,51 | 2561 | 38,14 873 i 430 % fat 00 0.238
2,19 2,82 2,34 4,21 5,26 2,36 | 262 | 231 | 425 | 461 | 452 | 536 | 261 | 2,24 2,62 5,
2 v 4,15 4,52 4,62 514 236 | 524 | 261 | 235 | 265 | 432 | 461 | 426 | 514 | 2,61 2,35 358 108 3861 15% 444 20 002220
23 W 28,71 2561 | 27,36 | 3,26 3,24 - - - - - - - - - - 17,64 1,08 19,05 11% 21,14 250 0,0846
7,65 8,64 | 16,25 8,95 2315 | 7,26 | 864 | 2536 1625| 832 | 2364 | 7,65 | 862 | 2514 | 2564 o
% X 16,35 826 | 2312 7,25 16 2314 | 7,65 | 869 [ 25361635 | 865 [ 2362| 7,98 | 865 | 16,25 1463 108 1580 1% 1754 %0 oo7o1
1,86 2,14 185 2,63 324 | 236 | 214 | 326 | 231 | 236 | 236 | 231 | 314 | 262 2,36 o,
5 Y 2,61 2,36 3,24 2,64 2,36 2,62 | 325 | 264 | 2,65 | 361 | 264 | 263 | 264 | 261 3,61 264 i 282 5% 336 4 08409
4,16 5,24 5,24 6,02 524 | 514 | 632 | 526 | 631 | 524 | 526 | 635 | 562 | 632 6,25
* z 5,61 625 | 541 | 562 | 532 | 624 | 562 | 536 | 625 | 524 | 621 | 536 | 524 | 632 | 624 568 108 613 e 680 0 o136t
27 AA 4,98 5,02 4,09 3,62 324 | 432 | 325 | 521 | 462 | 524 | 462 | 325 | 514 | 425 | 462 438 1,08 473 11% 525 50 0,1049
5,32 4,62 3,26 524 5,24 3,62 | 325 | 462 | 324 | 536 | 425 | 561 | 462 | 3,24 4,32
3,04 3,15 2,72 4,62 465 | 325 | 262 | 324 | 426 | 425 | 362 | 284 | 314 [ 431 3,14 o
s AB 4,25 4,36 3,26 2,54 462 | 425 | 432 | 326 | 262 | 324 | 462 | 462 | 325 | 426 3,14 365 108 384 1% 437 % 00875
29 AC 4500,12  1800,1 1200,6 4500,1 18006 - - - - - - - - - - 2760,33 1,08 2981,154 11% 3309,08 8980 0,37
TOTAL 2780,01 - 1970.,26 - 2089,00 2,59

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN= tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Tabla 54.Tiempo estandar secado 2

J m@s@@@n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar e
Estudio N° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Méaquina: Tunel de secado Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Secado 2 Fecha: 23/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
. item 6153, 5 huesos 3-4 - ) L )
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 10del19 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad 1 2 & 4 5) 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Tiempo
TOP FD TN S} TE F
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 homologado
14,25 14,24 | 1358 | 1524 | 14,26 | 14,32 | 1524 | 15,62 | 15,32 | 15,26 | 15,32 | 14,63 | 14,25 ] 1521 | 14,36
! A 15,62 14,32 | 14,52 | 1536 | 1565 | 14,62 | 13,62 | 1532 | 14,65 | 14,62 | 15,25 | 15,36 15,64 [ 15,62 | 15,64 1420 108 1609 1% 17,86 3600 0004961
8,14 5,24 4,85 5,26 535 | 516 | 531 | 826 | 534 | 562 | 516 | 524 | 561 | 8,62 8,14
2 B 514 562 | 532 | 524 | 516 | 536 [ 534 | 514 [ 862 | 532 [ 562 | 514 [ 526 | 562 | 534 582 1,08 6,28 e 6,72 3600 0001868
87,15 7298 | 2954 | 28,41 | 27,14 | 25,14 | 25,31 | 30,21 | 25,36 | 30,21 | 27,14 | 25,62 | 25,36 | 30,14 | 25,14
8 ¢ 30,21 27,61 | 2534 | 2534 | 2564 [ 72,36 | 29,34 | 28,34 | 27,62 | 25,14 | 25,16 | 30,14 | 25,61 | 30,21 [ 27,61 23 1,08 34,94 3% 048 3600 0010967
8,25 5,45 462 | 4514 | 524 | 532 | 525 | 824 | 526 | 521 | 532 | 562 | 824 | 524 5,32
4 D 542 532 | 526 | 832 | 562 | 425 [ 532 | 524 [ 526 | 532 | 824 | 536 [ 524 | 512 | 562 70 1.08 s e 819 3600 0002275
8,41 8,24 9,62 8,45 962 | 924 | 952 | 854 | 962 | 862 | 954 | 962 | 864 | 9,25 9,64
5 E 8,62 924 | 836 | 912 | 825 | 914 [ 814 | 931 [ 925 | 918 [ 817 | 917 [ 832 | 925 | 9,64 899 1,08 871 e 1039 3600 0002886
6 F 172800 - - - - - - - - - - - - - - 172800,00 172800,00 172800,00 118800 1,45
7 G 29,45 2814 87,12 72,16 87,14| - - - - - - - - - 60,80 1,08 65,67 13% 74,20 3600 0,02
TOTAL [ 172929,95 - 172940,34 - 172956,85 1,50

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD=factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Tabla 55. Tiempo estandar conteo

J mﬁs*@@ﬂ ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar )
EstudioN°1
Area: Recubrimiento y clasificado Maquina: Balanza Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Conteo de huesos Fecha: 23/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . . - .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 11del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° [ Actividad 1 2 & 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Tiempo
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Top FD ™ S TE F homologado
1 A 14,75 13,25 | 1452 | 1526 | 14,32 | 14,26 | 15,02 | 14,06 - - - - - - - 1443 1,08 15,58 11% 17,30 3600 0,004805
2 B 524 5,26 5,14 8,14 528 | 562 | 808 | 562 - - - - - - - 6,05 1,08 6,53 7% 6,99 3600 0,001941
3 C 24,62 10,24 | 1387 | 1552 | 7,62 | 10,36 | 13,25 | 15,62 - - - - - - - 13,89 1,08 15,00 11% 16,65 3600 0,004625
4 D 5,26 6,25 5,75 8,62 562 | 536 | 812 | 524 - - - - - - - 6,28 1,08 6,78 7% 7,25 3600 0,002015
5 E 17,62 18,25 | 17,62 | 20,14 | 17,62 | 17,25 | 20,61 | 17,58 - - - - - - - 18,34 1,08 19,80 11% 21,98 3600 0,006106
6 F 18,62 18,64 | 21,63 | 19,24 | 20,14 | 21,62 | 19,20 [ 20,36 - - - - - - - 19,93 1,06 21,13 7% 22,61 3600 0,006279
7 G 45,14 42,15 | 40,25 | 40,12 | 40,26 | 42,62 | 40,26 | 40,26 - - - - - - - 41,38 1,06 43,87 7% 46,94 8980 0,005227
8 H 20,14 19,25 | 18,36 | 20,25 | 20,16 | 18,24 | 20,36 | 20,36 - - - - - - - 19,64 1,06 20,82 7% 22,28 8980 0,002481
11,26 11,96 | 11,75 | 11,98 | 17,10 | 11,36 | 13,25 [ 11,12 11,20 | 11,08 | 11,60 | 17,02 | 13,25 11,63 | 13,64
° ! 11,72 11,56 | 11,12 | 11,62 | 13,25 | 11,36 | 17,62 [ 13,25 11,36 | 13,64 | 11,25 | 11,65] 11,25| 11,60 | 11,36 1243 106 1817 " 1409 400 003524
3,10 4,94 4,27 3,82 507 | 469 | 426 | 362 | 565 | 436 | 462 | 468 | 395 | 568 3,94
w© J 5,62 4,63 4,25 4,65 436 | 498 | 365 | 528 | 462 | 436 | 364 | 598 | 469 [ 468 4,69 456 108 4902 1% 546 % 0.10027
2,93 1,46 1,65 2,98 132 | 136 | 2,08 | 226 | 240 | 136 | 2,36 | 1,36 | 165 | 2,65 2,31
1 K 2,69 1,58 2,09 1,68 264 | 265 | 165 | 168 | 264 | 284 | 265 | 1,98 | 264 | 1,65 1,60 209 108 226 12% 253 5 05063
2,20 2,18 2,17 2,11 2,05 214 | 258 | 264 | 294 | 236 | 264 | 260 | 235 | 264 4,62 o
12 - 2,16 2,63 241 2,65 236 | 264 | 225 | 261 | 236 | 236 | 214 | 265 | 260 | 241 2,65 250 108 270 1% 800 50 0,08002
3,56 1392 | 12,35 7,13 876 | 720 | 561 | 769 | 564 | 460 | 762 | 562 | 761 | 562 5,63
13 M 4,16 7,18 5,62 7,69 462 1008 | 765 | 568 [ 759 | 564 | 436 | 782 | 564 [ 7,62 5,36 684 108 73 1% 820 400 002051
8,35 898 | 1228 | 1047 | 966 | 824 | 963 [1036| 864 | 829 | 864 | 936 | 1036 | 835 | 10,62
14 N 8,29 8,64 8,36 9,68 865 [1069| 918 | 836 | 951 | 1036 | 824 | 826 | 864 | 948 9,62 827 108 1001 1% 11,12 400 002779
717 1005 | 818 8,06 490 | 736 | 864 | 736 | 864 | 7,25 | 7,36 | 860 | 7,69 [ 864 8,62
» o 7,29 7,65 8,64 7,69 763 | 825 | 861 | 426 | 763 | 825 | 764 | 836 | 7.25 | 7.64 8,64 780 i 866 1% 961 400 002402
524 4,52 5,18 4,15 514 529 | 564 | 531 [ 461 | 59 | 514 | 526 | 532 | 536 5,61
6 P 5,26 4,60 5,32 5,62 495 | 552 | 462 | 595 | 592 | 534 | 562 | 564 | 562 [ 568 5,47 530 108 572 1% 635 400 0,015870
17 Q 33,52 - - - - - - - - - - - - - - 33,52 1,08 36,20 7% 38,74 4000 0,009684
18 R 33,24 - - - - - - - - - - - - - - 33,24 1,08 35,90 7% 38,41 4000 0,009603
324 314 4,15 4,16 308 | 326 | 324 | 465 | 318 | 462 | 395 | 365 | 314 | 462 4,62
1 S 3,59 4,61 3,62 3,25 362 | 495 | 436 | 395 | 314 | 362 | 425 | 362 | 462 | 364 325 383 108 413 1% 459 400 001147
8,14 6,15 10,24 9,14 8,26 895 | 864 | 836 | 964 | 1036 | 824 | 835 | 864 | 9,58 9,62
© T 10,36 8,61 8,24 814 | 10,36 | 1026 | 9,64 | 825 | 862 | 863 | 814 | 9,14 | 1065| 8,29 8,62 84 108 968 1% 1072 4000 0.002680
9,94 9,79 9,59 9,06 941 [ 924 | 914 | 918 | 925 | 926 | 964 | 918 | 954 | 9,26 9,24
4 v 9,14 9,25 9,62 9,14 936 | 924 | 965 | 962 | 924 | 963 | 958 | 934 | 962 | 9,62 9,14 940 108 1015 1% nz 400 002516
314 3,25 4,15 4,12 3,24 416 | 415 | 324 | 325 | 362 | 436 | 465 | 395 | 314 354
2 v 3,14 3,62 4,65 4,25 3,62 425 | 361 | 429 | 465 | 351 | 324 | 362 | 469 | 426 3,61 383 108 414 1% 48 400 001149
47,15 47,26 | 44,52 | 42,36 | 41,62 | 47,62 | 44,36 | 42,16 | 47,36 | 41,36 | 47,25 | 44,62 | 42,32 | 47,15 | 47,62 o
= w 44,05 42,09 | 47,15 | 41,25 | 4132 | 42,36 | 41,26 | 47,14 | 44.25| 42,14 | 47,26 | 41,36 | 47,12 | 44,36 | 42,61 4435 L 4928 1% 5464 4000 001366
8,62 8,64 8,62 8,27 864 | 836 | 832 | 862 | 891 | 818 | 826 | 821 | 816 | 824 8,26
2 X 8,65 8,41 8,25 8,62 832 | 862 | 825 | 864 | 826 | 832 | 814 | 864 | 808 | 814 8,52 84 108 9.08 1% 10,08 400 002519
7,51 10,14 | 8,552 6,14 1025 | 7,25 | 762 | 6,35 [ 1035| 865 | 10,36 [ 7,65 | 7,69 | 652 6,35
5 Y 10,36 8,64 | 10,25 7,65 | 1036 | 648 | 1036 | 7,62 | 725 | 632 | 1025 | 836 | 10,24| 7,25 6,24 830 108 8.8 1% 95 400 0.02487
52,24 44,12 | 48,15 | 53,14 | 38,14 | 52,36 | 48,62 | 52,14 | 52,34 | 55,16 | 38,52 | 52,14 | 48,16 | 52,34 | 52,62
% z 52,04 55,12 | 38,14 | 52,16 | 52,16 | 48,25 | 53,16 | 38,25 | 52,36 | 48,25 | 52,14 | 52,36 | 55,62 | 38,54 | 52,14 49.36 108 5838 1% 59.18 4000 0.014784
27 AA 43200,00 - - - - - - - - - - - - - - 43200,00 43200,00 43200,00 39600 1,090909
TOTAL 43593,90 - 43625,10 - 43664,51 2,08

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE=tiempos estandar, F= frecuencia
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c. Area de empaque

Tabla 56. Tiempo estandar recepcion de producto seco

J m@sE@@n ESTUDIO DETIEMPOS
Soguar R
Estudio N° 1
Area: Empaque Maquina: Carretilla Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Recepcién de producto seco Fecha: 25/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
. Item 6153, 5 huesos 3-4 - ] L .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 34 multisabor Hoja: 12 del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad 1 2 3 4 5) 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Tiempo
TOP FD TN TE F
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 © S homologado
1 A 8572 [ 8542 | 86,35 - - - - - - - - - - - - 85,83 111 95,27 7% 101,94 11160 0,009
725 | 73,76 | 76,61 | 82,27 | 71,61 [ 73,25 | 76,25 | 72,35 | 76,72 | 82,04 | 71,52 | 73,25 | 76,42 | 72,25 | 73,14 0
2 B 7642 | 72,65 | 76,45 | 82,14 | 7652 | 76,42 | 82,35 | 71,35 | 73,82 | 76,15 | 72,14 | 76,25 | 82,42 | 71,35 | 72,52 7043 108 81,46 3% s2.08 1600 0,058
54,05 | 42,49 [ 56,68 | 36,91 | 60,44 | 60,52 | 56,24 | 54,24 | 56,25 | 42,25 [ 56,24 | 42,22 | 56,22 [ 54,22 | 56,25 o
3 c 56,28 | 42,35 [ 54,42 | 54,35 | 54,62 | 54,35 | 60,32 | 56,54 | 36,92 | 56,45 [ 36,72 | 60,25 | 42,82 [ 54,72 | 56,72 52,10 L1 57,83 11% 6419 400 016
46,72 | 57,32 | 48,52 | 56,44 | 58,35 [ 57,20 | 48,26 | 58,47 | 48,28 | 46,55 | 48,36 | 46,08 | 56,07 | 42,06 | 56,47 0
4 D 4258 | 58,04 [ 57,35 | 42,58 | 46,47 | 42,57 | 42,48 | 42,26 | 48,38 [ 517 | 46,35 [ 58,25 | 42,78 | 42,55 | 42,15 47,84 1,10 52,62 17% 61,57 400 0.15
391 354 | 372 3,52 325 | 354 ] 325|328 | 324 | 372 [ 358 | 372 | 325 | 354 | 301
° E 3,56 3,74 | 385 3,15 324 | 324 ] 326 | 315 | 324 | 358 [ 317 | 309 | 354 | 314 | 318 341 1,14 388 17% 454 400 001
602 | 60,15 | 60,16 { 60,2 | 60,19 | 60,14 | 60,23 | 60,14 [ 60,01 | 60,21 | 60,03 | 60,17 | 60,85 | 60,10 | 60,72 0
6 F 60,54 | 6042 | 60,72 | 60,85 | 60,15 | 60,14 | 60,32 | 60,54 | 60,18 | 60,42 | 60,35 | 60,25 | 60,65 | 60,13 | 60,54 f032 114 il 1% 804 1600 0080
2572 | 2514 | 18,72 | 28,69 | 19,58 | 2542 | 25,01 | 28,06 | 25,14 | 25,03 | 28,03 | 19,72 | 25,32 | 35,14 | 25,65 0
! © 1952 | 2501 [ 254 | 2564 | 25,01 | 25,78 [ 25,62 | 25,42 | 25,36 | 25,01 | 25,14 | 18,72 | 28,04 | 28,04 | 25,01 20 L1 218 17% 2.5 400 0,081
8 26,52 | 24,72 | 25,35 - - - - - - - - - - - - 25,53 1,10 28,08 11% 31,17 400 0,078
TOTAL| 375,55 - 415,78 - 468,52 0,60

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN= tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Tabla 57. Tiempo estandar enfundado

J m@‘s@@@ﬁ ESTUDIO DE TIEMPOS
—— S Aal
Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Méquina: Flow pack invertida Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Enfundado Fecha: 25/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: Item 6153, 5 huesos 3-4 Hoja: 13del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° [ Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Tiempo
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Top FD ™ S TE F homologado
1 A 4352 | 4524 | 42,52 | 43,24 | 42,72 - - - - - - - - - - 43,45 1,10 47,79 11% 53,05 11160 0,0048
2 B 2945 | 2852 | 30,24 | 2954 | 30,14 - - - - - - - - - - 29,58 1,08 31,94 11% 35,46 11160 0,0032
3 C 58,72 | 58,14 [ 57,64 | 5892 | 57,64 - - - - - - - - - - 58,21 111 64,62 11% 71,72 11160 0,0064
4 D 170,82 [ 125,64 | 121,75| 134,52 | 125,90 - - - - - - - - - - 135,73 1,10 149,30 11% 165,72 3100 0,053
5 E 13,52 - - - - - - - - - - - - - - 13,52 1,07 14,47 11% 16,06 11160 0,0014
6 F 6,72 - - - - - - - - - - - - - - 6,72 1,08 7,26 11% 8,06 11160 0,00072
7 G 12,56 - - - - - - - - - - - - - - 12,56 1,08 13,56 11% 15,06 11160 0,0013
8 H 349,56 - - - - - - - - - - - - - - 349,56 1,07 374,03 11% 415,17 11160 0,037
9 | 24,18 - - - - - - - - - - - - - - 24,18 1,07 25,87 11% 28,72 11160 0,0026
10 J 1025 | 1052 | 1028 [ 6,72 | 4,82 - - - - - - - - - - 8,52 111 9,45 11% 10,50 30 0,35
872 | 12651 935 | 852 | 854 | 1058 | 860 | 825 [ 854 | 821 | 865 | 826 | 816 | 832 | 808 0
1 K 824 | 965 | 872 | 861 | 842 | 814 | 865 | 823 [ 808 | 854 [ 872 | 878 | 865 | 812 | 806 8,70 L1 9,66 15% 11 400 0028
12,38 | 1265 | 952 | 869 | 1245 | 825 [ 1216 | 1254 | 864 | 1219|1264 | 924 [ 824 | 12,42 | 10,82 0
12 L 12,84 | 12,36 | 958 | 12,14 | 10,64 | 865 [ 12,18 | 1040 | 12,64 | 12,38 | 10,64 | 814 [ 1217 | 9,18 [ 12,65 10,98 110 12.08 15% 1389 400 0035
22,82 | 24,01 | 22,84 | 21,72 | 22,63 | 22,61 | 22,58 | 22,14 | 22,14 | 22,35 | 22,08 | 22,14 | 24,85 | 22,58 | 22,18
1 M ) ] ) ) ) \ ) ) ) ) ] . : ) ) 2251 107 2 15% 277
3 22,34 [ 2415 | 2241 | 22,14 | 22,18 [ 22,14 | 21,19 | 22,14 | 22,08 | 22,19 | 22,61 | 22,65 | 22,14 | 22,65 | 22,68 -5 0 09 5% 70 400 0,069
814 | 1012 | 954 | 1046 | 872 | 924 | 814 | 1054 834 | 814 [ 954 |1025| 814 | 824 | 925 0
1 N 8,08 10,24 | 8,24 8,14 824 11014 952 (1024 | 864 | 924 | 814 [1054| 832 | 814 | 9,14 9.6 1,05 951 15% 1054 400 0027
5,05 452 [ 4,16 5,24 475 | 416 | 408 | 410 | 423 | 423 | 409 | 410 | 408 | 406 | 414
B ° 4,16 514 | 422 | 416 | 572 [ 475 | 498 | 489 | 415 | 461 | 463 [ 498 | 414 | 416 | 462 448 L 497 15% 571 10 057
16 1,98 1,75 1,79 235 | 204 | 175 ) 114 ) 162 | 125 | 124 | 114 | 162 | 1,87 | 162
16 P 1,75 160 | 2,16 1,98 1,63 142 | 160 [ 124 | 125 | 159 | 1,79 | 162 | 1,36 | 159 | 1,74 164 1,64 1,64 ° 033
412 401 | 408 | 408 [ 401 [ 406 | 409 | 408 | 401 | 402 | 408 [ 401 | 400 | 406 | 402
ol Q 4,02 412 | 410 | 402 | 414 [ 414 | 410 | 402 | 409 | 408 | 406 | 414 | 404 | 408 | 403 406 406 406 > 081
2,15 2,14 | 2,14 2,08 209 | 208 | 204 | 210 | 2,06 | 214 | 204 | 218 | 214 | 208 | 2,04
18 R 2,08 214 | 214 | 210 [ 202 [ 204 | 215 | 263 | 214 | 208 | 206 [ 214 | 216 | 214 | 2,14 212 223 223 ° 045
19 S 52,64 | 52,74 | 50,75 | 55,82 - - - - - - - - - - - 52,99 1,07 56,70 11% 62,93 3100 0,020
20 T 71,82 | 72,21 | 7524 | 7152 | 72,15 - - - - - - - - - - 72,59 1,07 77,67 11% 86,21 11160 0,0077
TOTAL| 871,15 - 940,90 - 1045,94 2,81

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Tabla 58. Tiempo estdndar armado de cajas tipo A

J‘ ma@!@@ﬁ ESTUDIO DE TIEMPOS
S Aal
Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Maquina: Precintadora Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Armado de cajas tipo A Fecha: 25/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: item 6153, 5 huesos 3-4 Hoja: 14 del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad | 7 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [ 112 | 12 [ 13 ] 14 | 15 Tiempo
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Top FD ™ S TE F homologado
1 A 48,79 | 48,82 - - - - - - - - - - - - - 48,81 1,08 52,71 11% 58,51 8100 0,0072
16,35 | 16,72 | 1584 | 16,75 | 1594 | 16,24 | 16,72 | 15,75 | 14,98 | 1556 | 16,57 | 16,74 | 15,84 | 14,72 | 15,69 0 8100
2 B 16,72 | 16,98 | 1564 | 14,72 | 1564 | 1532 | 16,54 | 1574 | 16,95 | 16,58 | 15,34 | 14,65 | 15,64 | 16,72 | 14,87 15% 114 1818 14% 20,738 8100 00026
3 C 52,82 | 52,74 - - - - - - - - - - - - - 52,78 1,08 57,00 11% 63,27 8100 0,0078
4 D 12,75 | 1364 | 1345 | 12,65 | 1365 | 12,84 [ 13,54 [ 13,65 - - - - - - - 13,27 111 14,73 14% 16,79 2700 0,0062
34,79 | 3529 [ 3458 [ 36,75 | 34,78 | 3524 | 36,14 [ 35,28 | 34,65 | 34,25 | 36,42 | 34,72 | 3548 | 34,72 | 34,65 0
5 E 34,15 | 3642 | 3415 | 3541 [ 34,61 [ 3524 | 34,64 | 36,72 | 34,62 | 3542 | 34,72 | 3452 | 34,16 | 34,72 | 35,14 35,08 107 87.53 1% 4166 2700 0015
6 F 44,79 - - - - - - - - - - - - - - 44,79 1,07 47,93 11% 53,20 8100 0,0066
7 G 43,78 - - - - - - - - - - - - - - 43,78 1,07 46,84 11% 52,00 8100 0,0064
8 H 17,42 - - - - - - - - - - - - - - 17,42 1,08 18,81 11% 20,88 8100 0,0026
992 | 921 |1089| 962 | 1091 | 921 | 10,24 | 1,52 | 9,72 | 10,84 | 9,64 | 10,54 | 10,82 [ 9,64 | 10,57 0
o : 10,65 | 10,98 | 1054 | 9,74 | 964 | 10,72 | 9,54 | 10,65 | 10,54 | 10,68 | 10,84 | 10,65 | 9,54 | 9,42 | 10,64 9,94 114 1.38 1% 1257 % 014
6,8 695 [ 571 [ 6,06 57 | 564 | 624|658 | 648 | 564 | 624 | 648 | 6,25 | 698 [ 584 0
10 ’ 648 [ 680 | 654 | 572 | 548 | 624 | 624 | 528 | 634 | 624 | 658 | 628 | 617 | 524 [ 6,08 618 114 o4 1% 8 % 0,087
545 | 455 | 599 | 402 | 597 | 564 | 547 | 541 [ 534 | 455 [ 599 | 402 | 514 | 416 | 4,02 0
1 K 524 | 545 | 465 | 408 | 465 | 455 | 599 | 455 | 435 | 435 | 465 | 534 | 594 | 464 [ 415 494 113 559 1% 620 % 0,069
654 [ 1024 [ 1124 | 1026 | 598 | 624 | 1024 | 6,98 | 10,28 [ 10,35 | 10,24 | 598 | 6,64 | 10,35 [ 6,84 0
12 L 1064 | 1025 | 589 | 654 | 682 |1164 (1047 | 598 | 685 | 10,18 | 645 | 10,25 10,18 | 10,65 [ 5,76 857 1.08 825 1% 1027 0 oot
14,79 | 1452 | 1254 | 1514 | 1426 | 14,65 | 12,64 | 15,74 | 13,89 | 13,54 | 14,76 | 12,64 | 15,78 | 13,94 | 13,72
1 M ) ; \ , : : ] , ) \ ) ! , \ \ 142 1 1 11% 17 1
3 1564 | 1465 | 1472 | 12,64 | 13,85 | 14,65 | 13,72 | 1564 | 14,72 [ 14,65 | 12,64 | 1564 | 13,74 | 1364 | 1452 25 08 539 ° 09 %00 0019
TOTAL | 31575 - 342,34 - 380,99 0,38

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S=suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Tabla 59. Tiempo estandar encajado

107

J m@§:e@n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar ) i
[Estudion® T
Area: Empaque Maguina: Precintadora Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Encajado Fecha: 26/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: Item 6153, 5 huesos 3-4 Hoja: 15 del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
Ne | Actividad i
1 2 3 4 5 6 7 8 2 10 11 12 13 14 15 ToP D ™ s TE E Tiempo
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 28 30 homologado
4,72 4,54 5,34 4,98 5,72 457 | 548 | 572 | 564 | 524 | 514 | 465 | 514 | 516 | 534
: A 4,62 514 5,61 534 4,65 457 | 524 | 425 | 532 | 524 | 524 | 436 | 524 | 432 | 524 506 109 55t 15% 634 40 0.016
5,68 6,75 5,98 5,64 524 648 | 675 | 564 | 574 | 595 | 572 | 625 | 634 | 524 | 534
2 B 6,24 6,25 534 5,68 6,98 575 | 265 | 548 | 656 | 634 | 564 | 548 | 546 | 564 | 624 582 112 651 8% 789 40 0.019
16,84 | 17,72 | 1398 | 12,74 | 16,85 | 1234 | 13,52 | 1586 | 16,24 | 12,64 | 16,24 | 1236 | 1324 | 15,24 | 16,34
3 c 16,54 | 1265 | 1365 | 1254 | 1635 | 1325 | 12,36 | 16,54 | 12,35 | 13,54 | 1563 | 16,54 | 12,35 | 16,25 | 16,34 1463 114 1668 18% 1969 400 0,049
3,18 3,76 | 3,36 3,44 363 | 342 | 340 | 315 | 3,72 | 354 | 324 | 314 | 365 | 372 | 348
o
4 o 3,14 3,65 3,74 3,45 3,58 378 | 376 | 315 | 314 | 369 | 315 | 324 | 365 | 3,14 | 354 345 114 304 15% 458 %0 0,050
5,61 6,09 3,73 6,94 7,22 6,47 | 564 | 436 | 415 | 416 | 428 | 4,16 | 4,14 | 424 | 435
5 E 524 1,14 597 15% 6,87 25 0,27
5,64 5,14 3,47 6,54 6,52 514 | 614 | 514 | 624 | 532 | 568 | 764 | 432 | 435 | 436
4,72 5,64 4,78 5,64 4,34 436 | 546 | 452 | 436 | 564 | 458 | 435 | 514 | 463 | 425
6 F 4,77 1,14 5,44 15% 6,25 20 0,069
4,68 5,24 4,16 4,25 4,35 514 | 464 | 525 | 425 | 434 | 524 | 465 | 464 | 514 | 465
3,64 4,65 5,72 5,42 5,64 005 | 468 | 564 | 524 | 564 | 592 | 472 | 514 | 521 | 3,98
7 G 4,96 1,14 5,66 15% 6,50 20 0,072
4,65 5,14 5,14 5,24 4,36 529 | 572 | 564 | 568 | 472 | 532 | 529 | 514 | 536 | 4,86
2,45 2,16 2,72 2,64 2,78 2,75 | 2,14 | 265 | 214 | 268 | 236 | 2,14 | 231 | 265 | 2,14
8 H 241 114 275 15% 3,16 20 0,16
2,61 2,18 2,54 2,74 2,36 224 | 241 | 236 | 215 | 218 | 2,14 | 235 | 264 | 265 | 214
5,61 6,09 3,73 6,94 7,22 524 | 624 | 624 | 540 | 652 | 7,14 | 622 | 536 | 541 | 514
9 I 573 1,14 6,53 15% 7,51 20 0,38
5,45 6,02 | 542 6,14 6,54 | 512 | 368 | 524 | 614 | 618 | 625 | 609 | 514 | 614 | 3,89
4,15 5,14 4,16 5,28 4,64 428 | 465 | 524 | 532 | 418 | 425 | 418 | 532 | 426 | 425
10 J 471 1,14 537 15% 6,18 20 0,069
5,14 4,62 5,64 5,29 4,64 514 | 415 | 564 | 452 | 432 | 465 | 514 | 464 | 425 | 435
5,64 5,72 4,98 5,64 5,42 428 | 564 | 468 | 514 | 564 | 514 | 468 | 565 | 514 | 564
11 K 523 1,14 5,96 15% 6,85 90 0,076
5,28 5,64 5,14 4,68 5,14 498 | 514 | 514 | 514 | 468 | 557 | 498 | 547 | 561 | 514
2,64 2,78 2,14 2,64 2,32 224 | 242 | 264 | 214 | 236 | 2,14 | 268 | 2,72 | 245 | 261
12 L 2,49 1,14 2,84 15% 3,27 20 0,16
2,14 2,54 2,64 2,74 2,64 2,78 | 264 | 260 | 2,14 | 254 | 269 | 2,72 | 225 | 264 | 2,14
561 | 672 | 912 | 694 | 722 | 647 | 564 | 436 | 415 | 416 | 428 | 416 | 414 | 424 | 435
13 M 549 1,14 6,26 15% 7,20 20 0,36
5,14 5,16 5,27 6,14 7,24 514 | 614 | 514 | 624 | 532 | 568 | 7,64 | 432 | 435 | 436
4,16 5,72 4,34 5,18 4,76 415 | 416 | 514 | 432 | 465 | 516 | 472 | 564 | 464 | 4,68
14 N 4,82 1,14 5,50 15% 6,32 920 0,070
4,54 5,64 4,72 5,64 4,65 465 | 571 | 465 | 415 | 438 | 514 | 465 | 465 | 514 | 49
4,65 5,56 3,87 4,76 534 4,65 432 | 521 | 461 | 314 | 465 | 514 | 462 | 414 | 517
15 o 4,69 1,14 534 15% 6,14 20 0,068
4,36 4,65 5,14 4,65 5,17 564 | 382 | 474 | 565 | 458 | 416 | 514 | 465 | 372 | 468
2,98 2,64 2,48 2,64 2,84 2,14 | 2,65 | 254 | 271 | 264 | 2,65 | 254 | 264 | 2,72 | 254
16 P 2,49 1,14 2,84 15% 3,27 25 0,13
2,54 2,64 2,14 2,15 2,14 265 | 254 | 214 | 215 | 265 | 2,14 | 2,15 | 265 | 2,14 | 2,65
17 Q 3,61 425 | 3,73 312 214 | 361 | 420 | 254 | 425 | 314 | 354 | 416 | 354 | 314 | 372 361 114 211 15% 473 25 0.19
324 3,26 2,56 4,16 3,54 382 | 375|418 | 314 | 415 | 465 | 314 | 310 | 465 | 415
178 2,46 324 2,83 8,76 264 | 284 | 325 | 284 | 324 | 216 | 214 | 325 | 874 | 854
8 R 1,68 125 2,36 3,84 2,54 254 | 324 | 214 | 216 | 214 | 272 | 258 | 202 | 214 | 246 315 L 350 5% 402 © 0045
5,40 5,15 4,42 4,75 7.9 564 | 547 | 564 | 734 | 547 | 568 | 724 | 716 | 7,14 | 7.28
© S 514 512 5,31 514 5,64 5,72 | 584 | 634 | 476 | 435 | 465 | 519 | 515 | 548 | 564 57 116 662 5% e © 0.085
314 3,75 3,64 3,75 3,84 351 | 375|394 | 368 | 372 | 367 | 38 | 375 | 364 | 324
2 T 315 3,25 3,47 3,65 3,18 308 | 317 | 318 | 384 | 364 | 348 | 314 | 328 | 384 | 348 352 108 380 15% 4387 © 0,049
4,65 8,75 6,54 8,78 9,54 819 | 817 | 924 | 867 | 647 | 848 | 948 | 864 | 847 | 975
2 v 8,45 8,75 9,24 8,72 8,64 487 | 864 | 648 | 847 | 921 | 875 | 864 | 958 | 814 | 632 822 i 913 15% 1050 © 012
3,64 6,87 4,65 548 7,64 524 | 564 | 542 | 432 | 457 | 463 | 7,24 | 564 | 598 | 7,64
2 v 516 | 514 | 514 | 463 | 514 | 632 | 412 | 564 | 7,14 | 589 | 564 | 532 | 432 | 424 | 532 546 L 6.06 5% 697 © oorr
23 34,65 - - - - - - - - - - 34,65 1,11 38,46 15% 44,23 11160 0,0040
246 2,76 284 2,50 2,90 245 | 324 | 354 | 275 | 364 | 254 | 247 | 364 | 284 | 354
2 AA 3,71 3,48 364 2,64 2,95 365 | 245 | 284 | 276 | 267 | 314 | 364 | 298 | 314 | 264 294 L1 326 15% 375 %© 0042
TOTAL 149,26 - 168,06 - 193,97 - 2,63
Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN= tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia




Tabla 60. Tiempo estandar enfundado

J m@s@@@n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar "
Estudio N° 1
Area: Empaque Méguina: Manual Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Enfundado Fecha: 26/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 16 del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
Ne | Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 Tiempo
TOP FD TN S TE F
16 17 | 18 19 [ 20 | 21 | 22 [ 23 [ 24 [ 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 homologado
1 A 1132 | 1325 [ 14,75 | 1264 | 1154 | 1475 | 1264 | 1352 | 12,64 | 14,75 | 12,36 | 11,41 | 14,75 | 12,36 | 12,64 .
1134 | 1475 | 12,36 | 13,25 | 13,64 | 14,65 | 12,42 | 11,36 | 14,85 | 12,65 | 13,75 [ 12,74 [ 12,36 | 12,54 [ 11,72 12,99 111 14,42 1% 16,00 400 0040
2 B 2,78 3,25 2,75 308 | 216 | 215 | 324 [ 261 | 324 | 231 | 314 | 236 | 214 | 314 | 231 0
3,24 2,36 3,24 234 | 251 | 261 | 274 [ 234 | 285 | 314 | 262 | 351 | 262 | 352 | 214 275 1,14 313 15% 360 401 0,009
3 C 1114 | 1325 | 1424 | 12,72 | 11,65 | 11,26 | 12,36 | 12,34 | 13,45 12,36 | 12,34 | 11,24 | 11,36 | 12,34 | 11,65 o
11,34 | 1262 | 12,61 | 1325 | 12,24 | 13,62 | 1458 | 12,36 | 11,15 [ 11,24 | 12,36 | 12,24 [ 1325 | 12,34 [ 12,34 12,37 1,14 111 15% 16,22 402 0,040
4 D 31,62 | 27,31 | 2851 | 30,75 | 30,35 | 27,32 | 27,26 | 28,14 | 28,36 | 27,14 | 30,15 | 30,25 | 27,54 | 27,36 | 28,14
2845 | 27,65 | 30,24 | 30,36 | 28,61 | 27,14 | 28,36 | 30,14 | 30,15 | 27,31 | 27,61 | 28,14 | 28,64 | 27,14 | 30,26 28,68 L 3183 1% 34 403 0088
5 E 14,65 | 26,34 | 24,82 | 20,16 | 24,67 | 20,86 | 24,36 | 24,63 | 26,54 | 24,15 | 20,64 | 24,14 [ 20,67 | 24,15 [ 20,95 o
24,15 | 24,36 | 26,02 | 24,69 | 24,15 | 14,25 | 26,34 | 24,65 | 20,36 | 24,67 | 20,68 | 24,69 [ 24,15 | 26,34 [ 24,61 2319 107 2482 15% 28,54 404 0071
6 F 9,65 8,34 9,64 954 | 965 | 926 | 941 [ 936 [ 834 | 924 [ 936 | 914 | 934 | 954 | 862 o
9,35 9,52 9,34 964 | 925 [ 954 | 926 | 957 | 972 [ 962 | 948 [ 946 | 921 | 936 | 925 9,33 107 9,99 11% 11,09 405 0027
7 G 8,64 8,72 9,54 925 | 836 | 821 | 814 (1036|1234 | 862 | 951 | 824 | 863 | 872 | 864 0
856 | 1024 | 12,02 | 826 [ 1064 | 958 | 963 | 814 | 864 [ 895 | 1064 1236 | 836 | 9,14 [ 862 9.2 1,08 1007 15% 11,58 2000 0,006
8 H 7,52 5,64 7,82 594 | 564 | 721 | 536 [ 521 [ 562 | 514 [ 514 | 561 | 7,14 | 534 | 512 o
634 | 564 | 514 | 765 | 532 | 7,65 | 598 | 734 | 514 [ 562 | 7,32 [ 514 | 563 [ 514 | 564 6,00 Lo7 b4z 1% 739 2000 0004
9 | 8,52 9,72 8,64 876 | 924 | 924 | 875 [ 936 | 864 | 958 | 842 | 962 | 954 | 864 | 914
8,64 9,24 8,34 965 | 921 | 832 | 864 [ 924 [ 972 | 863 [ 954 | 861 | 984 | 842 | 9,65 905 1,08 87 15% 11,24 2000 0,006
10 J 2,34 4,02 3,12 504 | 231 | 425 | 462 [ 398 | 461 | 542 [ 524 | 269 | 462 | 415 | 416 o
5,16 5,21 2,98 405 | 352 [ 264 | 465 | 314 | 564 | 214 | 462 | 452 | 314 | 465 | 521 406 111 451 19% 536 10 054
11 K 20,22 | 22,73 | 24,41 | 19,88 | 2372 | 23,64 | 24,56 | 23,75 | 22,98 | 24,65 | 26,72 | 2364 | 23,41 | 2495 | 23,84 0
24,12 | 2361 | 22,14 | 24,61 | 2314 | 20,14 | 22,61 | 24,61 | 26,41 | 2354 | 23,65 | 24,04 [ 23,34 | 22,88 [ 24,68 2355 111 26,14 19% 81,11 10 311
12 L 2,65 2,95 2,31 4,09 257 | 265 | 231 | 245 | 324 | 254 | 405 | 264 | 264 | 245 [ 272 o
2,54 2,63 2,41 356 | 385 | 236 | 214 [ 261 | 274 | 268 | 264 | 238 | 264 | 215 | 264 274 L1 304 15% 350 10 035
TOTAL 144,06 - 158,26 - 180,98 4,29

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE=tiempos estandar, F=frecuencia
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Tabla 61. Tiempo estandar sellado y codificado

I m@S@@@ ESTUDIO DETIEMPOS
Soguar )
Estudio N° 1
Area: Empaque Méaquina: Selladora continua Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Sellado y codificado Fecha: 26/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: Item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 17 del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° [ Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 il — 0D ™ . T F Tiempo
16 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 homologado
1 A 2456 | 2534 | 24,36 | 2415 | 2514 | - - - - - - - - - - 2471 111 2743 15% 3154 16000 0,0020
2 B 852 | 856 | 875 | 824 | 9,36 - - - - - - - - - - 8,69 111 9,64 15% 11,09 16000 0,00069
3 Cc 765 | 763 | 825 | 724 | 872 - - - - - - - - - - 7,90 1,10 8,69 15% 9,99 16000 0,00062
4 D 854 | 824 | 823 | 824 | 952 - - - - - - - - - - 8,55 1,11 9,49 15% 10,92 16000 0,00068
5 E 865 | 852 | 865 | 924 | 824 - - - - - - - - - - 8,66 1,10 9,53 15% 10,95 16000 0,00068
6 F 340,15 | 338,15 | 340,15 | 341,26 | - - - - - - - - - - - 339,93 1,11 377,32 15% 43392 16000 0,027
7 G 36,15 | 10,35 | 10,25 | 654 | 4,28 - - - - - - - - - - 1351 111 15,00 15% 17,25 16000 0,0011
8 H 16,52 | 19,34 | 19,54 | 22,54 | 20,10 - - - - - - - - - - 19,61 111 21,76 15% 25,03 2000 0,013
2,78 2,72 3,25 214 | 254 | 258 | 2,65 | 214 | 214 | 264 | 354 | 262 | 214 | 231 | 231
9 [ 2,56 1,11 2,84 15% 327 10 0,33
2,65 3,25 2,64 2,31 225 | 314 | 262 | 254 | 214 | 236 | 224 | 214 | 262 | 325 | 224
10 J 4,08 4,12 4,14 416 | 404 | 1,04 | 421 | 436 | 451 | 421 | 402 | 408 | 416 | 415 | 414 408 408 408 10 041
419 | 432 | 425 | 416 | 402 | 415 | 432 | 412 | 415 | 421 | 431 | 416 | 412 | 425 | 415
1 K 165 | 1,72 | 1,89 | 158 | 164 | 1,65 | 164 | 1,78 | 154 [ 1,36 | 1,25 | 1,36 | 1,25 | 1,35 | 1,65 155 111 172 15% 108 10 020
136 [ 125 | 165 | 125 | 164 | 125 | 136 | 164 | 134 [ 187 | 195 [ 154 | 174 [ 164 | 1,74
10,65 | 1025 | 958 | 10,65 | 9,78 | 10,65 [ 958 | 9,65 | 1025 | 9,56 | 9,54 | 10,65 | 9,41 [ 10,25 | 10,65
12 - 9,;54 9,65 1(;,36 9,56 9:25 10:65 16,34 9:52 10:36 9:54 16,52 9,54 9:54 10:65 9,15:4 998 L 11,08 1% 12,74 100 013
TOTAL | 449,73 498,59 572,77 111

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD=factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia

109




Tabla 62. Tiempo estdndar armado de cajas tipo B

J m@s@e@n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar e
Estudio N° 1
Area: Empaque Méaquina: Precintadora Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Armado de cajas tipo B Fecha: 27/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 18 de19 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad | 1 2 g 4 5 6 7 8 9 [ 10 [ 11 | 12 | 13 | 14 [ 15 Tiempo
TOP FD TN S TE F
16 17 | 18 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 homologado
1 A 48,15 | 48,65 | 49,04 | 4815 - - - - - - - - - - - 48,50 1,08 52,38 11% 58,14 15000 0,0039
16,14 | 16,24 | 1524 | 16,32 | 16,48 | 16,32 | 15,24 | 16,35 | 15,63 | 16,24 | 15,78 | 16,78 [ 16,28 | 16,32 [ 16,42 0
2 B 16,34 | 1524 | 16,95 | 15,78 | 15,63 | 16,25 | 16,35 | 15,24 | 16,35 | 16,12 | 16,24 | 15,09 [ 16,85 | 15,62 [ 16,32 16,07 1,14 18,32 1% 2089 15000 00014
3 C 0,52 055 | 052 | 053 [ 052 - - - - - - - - - - 0,53 1,08 0,57 11% 0,63 15000 0,000042
915 [ 815 | 956 | 824 [ 954 | 836 [ 914 [ 864 | 863 | 836 | 914 [ 854 | 936 | 825 [ 932 0
4 D 814 | 863 | 814 | 963 [ 954 | 912 [ 863 [ 914 | 865 | 924 [ 836 [ 821 | 812 | 914 [ 836 878 L 75 14% i 5000 00022
34,25 | 3516 | 34,52 | 36,15 | 34,15 [ 36,25 [ 35,14 [ 36,12 [ 34,52 | 35,61 | 34,85 | 36,95 | 34,26 | 36,25 | 35,21 0
° E 36,21 | 3425 | 3512 | 34,63 | 3512 | 34,16 | 35,26 | 34,26 | 36,15 | 34,12 [ 36,12 | 35,12 | 36,14 | 34,62 [ 35,14 519 107 37,66 1% 41,80 5000 00084
6 F 44,25 - - - - - - - - - - - - - - 44,25 1,07 47,35 11% 52,56 15000 0,0035
7 G 43,16 - - - - - - - - - - - - - - 43,16 1,07 46,18 11% 51,26 15000 0,0034
8 H 17,24 - - - - - - - - - - - - - - 17,24 1,08 18,62 11% 20,67 15000 0,0014
7,24 8,42 9,24 845 | 724 | 752 | 736 | 812 | 821 | 7,36 | 912 [ 824 | 712 | 7,62 | 824
° ! 736 | 952 | 865 | 725 | 724 | 726 | 824 | 952 | 836 | 732 | 721 | 7,26 | 854 | 869 | 7,62 .98 114 910 1% 1010 20 0051
724 | 842 | 732 | 824 | 825 | 762 | 725 | 864 | 765 | 865 | 725 | 864 [ 825 | 764 | 836 0
10 J 726 | 825 | 834 | 7,69 | 762 | 725 | 864 | 832 | 7,36 | 762 | 825 | 764 | 862 | 7,36 | 824 7,98 114 9.04 11% 1008 200 0.050
5,32 625 | 745 | 564 | 764 [ 654 | 635 | 548 | 765 | 758 | 764 | 564 | 798 | 541 | 762 0
1 K 7,25 7,63 5,95 765 | 635 | 536 | 614 [ 735 [ 562 | 735 [ 526 | 634 | 554 | 7,36 | 7,65 6.63 113 750 11% 8,32 200 0042
654 |1032 | 11,24 | 10,36 | 524 | 10,36 | 6,85 | 1094 | 11,35 | 6,54 [ 11,65 [ 10,35 564 [ 10,54 | 10,64 0
12 L 624 | 1036 | 1152 | 634 | 698 | 1165| 1054 | 564 [1025| 6,32 | 1045 | 11,66 | 632 | 11,14 | 10,25 914 1.08 987 1% 1096 1400 00078
14,65 | 1432 | 12,14 | 1516 | 14,72 | 12,24 | 1456 [ 12,34 | 1452 | 12,36 | 12,34 | 15,02 | 14,62 | 12,64 | 14,25
B M 12,36 | 1435 | 12,64 | 14,95 | 14,65 | 14,63 | 1452 [ 1254 | 1536 | 14,52 [ 12,36 | 14,52 | 12,34 | 14,62 | 12,34 B 108 148 1% 1649 1400 0012
TOTAL | 259,16 - 281,18 - 312,96 0,19

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F= frecuencia
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Tabla 63. Tiempo estandar encajado

J m@s@@@ n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar ) 8
Estudio N° 1
Area: Empaque Méaquina: Precintadora Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Encajado Fecha: 27/10/2023 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 19del9 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Ciclos(s) Resumen
N° | Actividad | 1 2 3 4 5 6 7 | 8 9 |10 [ 12 [ 12 | 13 | 14 | 15 Tiempo
TOP FD TN S TE F
16 17 18 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 homologado
1 A 61,24 | 7752 | 72,64 | 62,35 | 60,15 - - - - - - - - - 66,78 1,14 76,13 15% 87,55 2000 0,044
4,75 4,85 9,24 4,72 416 | 415 | 462 | 915 | 416 | 463 [ 412 | 416 | 915 | 414 | 4,63 o
2 B 405 | 408 | 412 | 416 | 408 | 445 | 462 | 908 | 467 | 485 | 487 | 465 | 476 | 475 | 425 307 L 563 16% 653 20 0,083
3,15 3,24 3,08 318 | 316 [ 328 | 316 | 324 | 318 [ 324 | 325 [ 365 | 364 | 364 | 3,65
3 c 345 [ 315 | 314 | 362 [ 324 | 325 [ 326 [ 325 | 315 | 314 [ 317 [ 316 | 325 | 314 [ 325 328 L1 364 16% 422 10 042
215 | 245 | 226 | 208 | 206 | 226 | 235 | 214 | 252 [ 214 | 236 [ 235 | 261 [ 214 | 252 )
4 D 2,54 2,51 2,63 2,24 251 | 232 | 261 | 263 | 224 | 251 | 252 | 236 | 236 | 231 | 214 236 116 274 15% 315 10 031
5 86,45 - - - - - - - - - - - - - - 86,45 1,16 100,28 15% 115,32 200 0,58
164 | 214 | 315 | 342 | 365 | 314 | 326 | 351 | 324 [ 284 | 352 [ 341 | 362 [ 325 | 364 )
6 F 3,26 3,25 3,62 2,34 | 362 [ 185 | 298 | 363 | 321 | 365 | 362 [ 325 | 326 | 351 | 298 818 114 363 15% At 200 0021
524 | 468 | 364 | 314 | 354 | 452 | 361 | 325 | 364 | 325 [ 314 | 461 | 326 | 351 [ 416 0
! G 362 | 352 | 362 | 316 | 324 | 362 | 315 | 362 | 426 | 315 [ 362 | 324 | 351 | 326 [ 462 368 114 420 18% 495 200 002
326 | 345 | 364 | 347 [ 346 | 326 [ 361 [ 314 | 308 | 319 [ 325 [ 316 | 362 | 361 [ 3,61 0
8 H 326 | 324 | 315 | 314 | 370 | 362 [ 340 | 362 | 324 | 326 [ 361 | 305 | 318 | 309 [ 314 3% 114 382 18% 451 20 0023
446 | 812 | 654 | 872 | 948 | 648 | 862 | 824 | 816 | 926 [ 904 | 658 | 821 | 862 [ 625
° : 824 | 826 | 861 | 965 | 862 | 862 | 685 | 816 | 925 | 814 [ 809 | 824 | 823 | 962 [ 924 815 114 929 15% 1069 20 0053
364 | 647 | 462 | 581 [ 724 | 562 [ 624 [ 532 | 536 | 625 [ 7,24 [ 532 | 632 | 524 [ 561 0
10 ’ 625 | 526 | 536 | 632 | 514 | 326 | 632 | 425 | 562 [ 741 | 563 [ 632 | 526 [ 532 | 641 568 114 648 15% 745 20 0.087
11 K 34,65 - - - - - - - - - - - - - - 34,65 1,14 39,50 15% 45,43 16000 0,0028
264 | 318 | 409 | 364 | 375 | 326 | 321 | 424 | 321 [ 426 | 326 [ 314 | 315 [ 463 | 342 0
12 462 | 314 | 362 | 308 | 324 | 289 [ 362 | 462 | 362 | 345 [ 362 | 362 | 461 | 325 [ 426 354 114 403 15% 464 20 003
TOTAL 226,17 - 259,36 - 298,60 - 1,57

Nota: TOP=tiempo promedio observado, FD= factor desempefio, TN=tiempo normal, S= suplementos, TE= tiempos estandar, F=frecuencia
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3.2.7 Tiempo estandar propuesto

En la Tabla 64, se muestra el resumen de tiempo estdndar propuesto, para las

actividades que conlleva la linea de produccion para elaborar el item 6153.

Tabla 64. Resumen tiempo estandar propuesto item 6153

& Empresa: SOGUAR S.A.
w? (0500 :

Soguar Producto: Item 6153, 5 huesos 3-4
Area Proceso Tiempo estandar (s)

Recepcion de materia prima 5,24

Rebajado 3,36

Ribera Fulonado 2,69

Escurrido 1,47

Corte 1,32

Armado Armado de huesos 56,86

Secado 1 3,28

Clasificado 2,13

. - Recubrimiento 2,59

Recubrimiento y clasificado Secado 2 150

Conteo de huesos 2,08

Recepcion de producto seco 0,60

Empagque Enfundado 2,81

Armado de cajas tipo A 0,38

Encajado 2,63

Total 88,94

Tiempo estandar - item 6153, 5 huesos 3-4
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Figura 30. Diagrama de barras tiempos estandar item 6153
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Andlisis

En la Figura 30, se muestra el diagrama de barras para mejor entendimiento del
comportamiento de los procesos. Ademas, se describe en el eje de las abscisas los
procesos correspondientes a cada area y en el eje de las ordenadas se hace referencia
al tiempo en segundos. Finalmente, se determino el tiempo estandar total para la linea
de produccion del item 6153, 5 huesos 3-4 con un tiempo de 88,94 segundos/u.

En la Tabla 65, se muestra el resumen de tiempo estandar propuesto, para las

actividades que conlleva la linea de produccidon para elaborar el item 6910.

Tabla 65. Resumen tiempo estandar propuesto item 6910

Empresa: SOGUAR S.A.
Se % mus'mn Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor
Area Proceso Tiempo estandar (s)
Recepcion de materia prima 5,24
Rebajado 3,36
Ribera Fulonado 2,69
Escurrido 1,47
Corte 1,32
Armado Armado de huesos 56,86
Secado 1 3,28
Clasificado 2,13
. - Recubrimiento 2,59
Recubrimiento y clasificado Secado 2 150
Conteo de huesos 2,08
Recepcién de producto seco 0,60
Enfundado 4,29
Empaque Sellado y codificado 1,11
Armado de cajas tipo B 0,19
Encajado 1,57
Total 90,28
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Tiempo estandar - item 6910, 5 huesos 3-4

multisabor
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Figura 31. Diagrama de barras tiempos estandar item 6910
Analisis

En la Figura 31, se muestra el diagrama de barras para mejor entendimiento del
comportamiento de los procesos con respecto a la linea del item 6910. Asi también, se
describe en el eje de las abscisas los procesos correspondientes a cada area y en el eje
de las ordenadas se hace referencia al tiempo en segundos. Finalmente, se determind
el tiempo estandar para este producto que cuenta con un tiempo total de 90,28
segundos/u.

3.3 Capacidad de produccion

Una vez determinado el tiempo estandar correspondiente para los productos de estudio
item 6153 e item 6910, se procedi6 a realizar el calculo de la capacidad de produccion
para los procesos productivos de manera individual. Se basé en los lotes producidos
para una jornada laboral de 8 horas establecidas por la empresa; para dicho calculo hay
que tener en consideracion parametros esenciales como: el tiempo estandar para cada

proceso, jornada laboral, nimero de empleados involucrados.

El calculo de la capacidad de produccién se lleva a cabo mediante la aplicacion de la
ecuacion (5).
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CP = ! 28800 > # lead ®)
= — % — ¥
S A emplieados

Enfundado item 6153
Datos:

Tiempo estandar = 2,90 segundos.
1 hora = 3600 segundos

8 horas = 28800 segundos
Numero de empleados = 3

Calculo de capacidad una hora

S
* 3600 —* 3

P =7950s h

huesos
CP = 3724

Para determinar el nimero de fundas elaboradas, se debe tomar en consideracion la

cantidad de huesos por funda:
Unidades funda = 5 huesos

B 3274 huesos
" Sunidades

fundas

CP =745
h

La capacidad de produccion para el proceso de enfundado en una hora es 3724

huesos/h equivalente a 745 fundas/h.

Célculo de capacidad en 8 horas

huesos

CP = 29793
dia

Para determinar el nimero de fundas elaboradas, se debe tomar en consideracion la

cantidad de huesos por funda:
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Unidades funda = 5 huesos

_ 29793 huesos
" 5unidades

fundas
CP = 5959 ————
dia

La capacidad de produccidn para el proceso de enfundado durante una jornada de ocho

horas es 29793 huesos/h equivalente a 5959 fundas/ dia.

En la Tabla 66, se muestra los célculos de capacidades productivas para los productos
de estudio item 6153. Estas capacidades corresponden a las cantidades de huesos en

una unidad de tiempo para cada proceso.

Tabla 66. Capacidades de produccion item 6153

Capacidades de produccion item 6153

) Tiempo | Capacidades de | Capacidades de

Area Proceso estandar produccién produccién

(s) (huesos/h) (huesos/dia)
Recepcion de materia prima 5,24 2061 16489
Rebajado 3,36 3214 25714
Ribera Fulonado 2,69 2677 21413
Escurrido 1,47 4898 39184
Corte 1,32 5455 43636
Armado Armado de huesos 56,86 2659 21273
Secado 1 3,28 2195 17561
Clasificado 2,13 3380 27042
Clasificadoy | Recubrimiento 2,59 4170 33359
recubrimiento | Secado 2 1,50 4800 38400
Conteo de huesos 2,08 3462 27692
Recepcion de producto seco 0,60 6000 48000
Empaque Enfundado - 2,81 3843 30747
Armado de cajas tipo A 0,38 9474 75789
Encajado 2,63 1369 10951
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Capacidades de produccion (huesos/dia)
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Figura 32. Diagrama de barras capacidades de produccién item 6153
Anélisis

En la Figura 32; se muestra diagrama de barras donde se indica la cantidad de huesos
al dia que se producen para el item 6153. El proceso de armado de cajas tipo A es el
mas eficiente y productivo con 75789 huesos/dia equivalente a 482 cajas/dia, seguido
los procesos de recepciéon de producto seco 48000 huesos/dia equivalente a 120
lonas/dia, el proceso de corte con 43636 huesos/dia equivalente 1364 bandas, y
finalmente el proceso de escurrido del producto con 39184 huesos/dia equivalente a

1224 bandas de carnaza al dia.

En el &rea de empaque se puede visualizar que existe un cuello de botella en el proceso
de encajado del producto, debido a que se realiza de forma manual con ayuda de un
operario. Por otra parte, el encajado del producto depende completamente del proceso
de enfundado; esta se realiza con ayuda de la maquina flow pack invertida empleando

cuatro rollos de distintos disefio y sabores como: natural, carne, pollo y ahumado.
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Para encajar el producto se requiere de dieciocho fundas 90 huesos con distintos
sabores como: cinco fundas de sabor natural 25 huesos, cuatro fundas de sabor carne
20 huesos, cuatro fundas sabor pollo 20 huesos y cinco fundas sabor ahumado 25
huesos. La cantidad de fundas en sabores no es fija; esta puede ir variando entre los
cuatro sabores de acuerdo con los requerimientos del cliente, pero siempre debe
cumplir con la cantidad de 18 fundas por caja. Segun lo expuesto, surge la necesidad
de realizar una propuesta de mejora para mitigar los inconvenientes presentes en el

cuello de botella.

En la Tabla 67, se muestra los célculos de capacidades productivas para los productos
de estudio item 6910.

Tabla 67. Capacidades de produccion item 6910

Capacidades de produccién item 6910

) Tiempo | Capacidades de | Capacidades de

Area Proceso estandar produccién produccién

(s) (huesos/h) (huesos/dia)
Recepcion de materia prima 5,24 2061 16489
Rebajado 3,36 3214 25714
Ribera Fulonado 2,69 2677 21413
Escurrido 1,47 4898 39184
Corte 1,32 5455 43636
Armado Armado de huesos 56,86 2659 21273
Secado 1 3,28 2195 17561
Clasificado 2,13 3380 27042
Clasificadoy | Recubrimiento 2,59 4170 33359
recubrimiento | Secado 2 1,50 4800 38400
Conteo de huesos 2,08 3462 27692
Recepcion de producto seco 0,60 6000 48000
Enfundado 4,29 5035 40280
Empaque Sellado y codificado 1,11 3243 25946
Armado de cajas tipo B 0,19 18947 75789
Encajado 1,57 4586 36688
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Capacidades de produccion (huesos/dia)
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Figura 33. Diagrama de barras capacidades de produccién item 6910
Anélisis

En la Figura 33, se muestra diagrama de barras donde se indica la cantidad de huesos
al dia que se producen para el item 6910. De igual manera los procesos de armado de
cajas tipo B 75789 hueso/dia equivalente a 379 cajas/dia, seguido los procesos de
recepcion de producto seco 48000 huesos/dia equivalente a 120 lonas/dia, el proceso
de corte con 43636 huesos/dia equivalente 1364 bandas, y finalmente el proceso de
escurrido del producto con 39184 huesos/dia equivalente a 1224 bandas de carnaza al
dia.
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3.4 Propuesta de mejora

Después de analizar los parametros del estudio de tiempos, mediante herramientas
como el cursograma analitico y el calculo del tiempo estandar, se identifico un cuello
de botella en el proceso de encajado para el item 6153. Ademas, inconvenientes con
el método de trabajo actual en el area de empaque dado que las actividades son
netamente manuales. Tomando en consideracién lo mencionado anteriormente, se ha

propuesto las siguientes mejoras:

Considerar un empleado para el proceso de encajado del producto item 6153, para

disminuir o mitigar el cuello de botella en el &rea de empaque.

Mejoramiento del método de trabajo empleado tanto para item 6153 como el item 6910

en el area de empaque.

Estandarizacion de los procesos del area de empaque para los dos productos de estudio

mediante instructivos de trabajo.

3.4.1 Gestion del recurso humano-cuello de botella

Mediante el analisis de la situacion actual y las visitas técnicas realizadas se ha podido
constatar la existencia del cuello de botella en el proceso de encajado para la linea de
produccion del item 6153. Actualmente, cuenta con cinco operarios disponible
distribuidos; un operario para el proceso de recepcion de producto seco, tres operarios
responsables del proceso de enfundado y un operario responsable del proceso de

encajado.

Para analizar la viabilidad de agregar un operario en el proceso de encajado, se toma
en consideracion el sueldo que reciben los operarios al final del mes, para lo cual se

incluye todos los beneficios de ley mencionado a continuacion:
Sueldo basico: el valor $ 460,00 estipulado para el 2024 que sera remunerado al mes.

Décimo tercer sueldo: Es un beneficio que todo empleado debe recibir y esta

corresponde a la doceava parte de los salarios recibidos durante todo el afio.
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Décimo cuarto sueldo: Es una obligacion del empleador y es el valor percibido
mensualmente y que corresponde a la doceava parte del salario basico unificado.

Fondo de reserva: Es el beneficio que adquiere todo empleado afiliado al IESS y que
presta servicios al empleador por mas de un afio; su valor pertenece al 8.33% del sueldo

recibido.

Aporte al IESS: es el valor que debe aportar el empleador al Instituto Ecuatoriano de

Seguridad Social IESS, este corresponde al 11,15 % del salario del empleado.

Tabla 68. Estimacion del sueldo basico a recibir el operario

Décimo Décimo
SLfe!do tercer cuarto FEmEmEE | AmeiE TOTAL
basico reserva IESS
sueldo sueldo
$460,00 $38,26 $38,26 $38,31 $50,17 $625,00

En la Tabla 68. Se muestra el valor a recibir el operario al final de mes equivalente a
$ 460,00 en la empresa SOGUAR S.A. para el afio 2024.

a. Analisis comparativo método actual vs método propuesto

Para iniciar el proceso de empaque del producto, se requiere del abastecimiento del
producto enfundado y de cajas tipo A; este procedimiento consiste en encajar 90
huesos por caja. En contexto se realiza el encajado de 18 fundas con distintos sabores
distribuidos de la siguiente manera: cinco fundas de sabor natural 25 huesos, cuatro
fundas de sabor carne 20 huesos, cuatro fundas sabor pollo 20 huesos y finalmente
cinco fundas sabor ahumado 25 huesos. Sin embargo, la distribucién de fundas por
sabores no es estandar ya que en ocasiones varia de acuerdo con las especificaciones

o0 requerimientos del cliente.

Segun lo expuesto, para la propuesta de mejora se hace uso de dos operarios para
realizar las actividades para el proceso de encajado, a continuacion, se muestra un
comparativo entre el método actual con el método propuesto para determinar el grado
de mejora del cuello de botella, por tal motivo se ha considerado el tiempo para ocho

horas, una semana y un mes.
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Tabla 69. Método de trabajo propuesto

Area de empaque
Método Actual

Proceso | Huesos/h | Huesos/dia | Huesos/semana | Huesos/mes | Operarios

Encajado | 1369 10951 54753 1642586
- 1
Unidades 15 122 608 18251
cajas

Método propuesto

Proceso | Huesos/h | Huesos/dia | Huesos/semana | Huesos/mes | Operarios

Encajado | 2738 21901 109506 3285171
: 2
Unidades 30 243 1217 36502
cajas
Andlisis

En la Tabla 69, se muestra el comparativo entre el método actual que dispone de un
operario y el método propuesto que cuenta con dos operarios para el proceso de
encajado con la cantidad de huesos pronosticada para un dia, una semana y finalmente
para un mes. Se puede evidencia un grado de mejora del 50% en cantidad de producto
encajado para una hora, un dia y un mes respectivamente siendo asi mas eficiente el

proceso de encajado.

3.4.2 Método de trabajo propuesto

A través de las visitas de campo realizadas a la empresa y el analisis de la situacion
actual conforme al rea de empaque de la empresa SOGUAR S.A. Se logroé identificar
los problemas criticos presentes en los procesos tanto para el item 6153 como el item
6910.

a. ldentificacion de actividades productivas y no productivas

Se realizé una matriz donde se identifico y se analiz6 las actividades improductivas o
gue no agregan valor, en relacion con lo observado directamente para cada proceso y

asi establecer mejoras al proceso actual.

A continuacion, se describen los problemas criticos identificados donde se suprimen o

se combinan las actividades improductivas en cada uno de los procesos.
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Tabla 70. Identificacion de actividades productivas y no-productivas proceso de recepcion de producto seco

Producto item 6153 e item 6910

Tiempo | Tiempo
Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(%) (s)
RECEPCION DE PRODUCTO SECO
La revision de la orden de empaque no influye mucho
Revisar orden de empagque X 0,009 i por la razén que personal de bode,ga de producto seco
hace el despacho del producto segun su orden que es la
misma. Por lo tanto, se suprime esta actividad.
;I;cérgar carretillay dirigirse a bodega de producto 0,058 0,058
Dirigirse a tomar producto de pallets 0,16 0,16 Existe cruces de personal del &rea recubrimiento y
clasificado y el area de empaque; en la bodega de
Transportar sacos de lona con producto para X 0.15 0.15 producto seco. Lo que se sugiere hacer un horario
embarcar ' ' especifico para abastecimiento y despacho para mitigar
este inconveniente.
Embarcar sacos en carretilla X 0,011 0,011
Transportar saco de lona para drea de empagque. X 0,050 0,050
Descargar sacos de lona de carretilla y apilar en X 0,081 0,081
pallets
. . El registro se suprime puesto que ya tienen registrado en
Registrar cantidad de producto receptado X 0,078 - la orden de empague la cantidad de producto
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Tabla 71. Identificacion de actividades productivas y no-productivas proceso de enfundado

item 6153, 5 huesos 3-4

Tiempo | Tiempo
Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(s) (s)
PROCESO ENFUNDADO
Tomar coche y trasladarse a traer rollo de fundas o ]
flow pack a bodega de material de empague. X 0,0048 - Estas actividades se suprimen. Se debe mantener los
Embarcar rollos de fundas flow pack cuatro rollos de fundas junto a la maguina sell_ad_ora rovx_/ pack
sabores en el coche. X 0,0032 - dado que no ocupa mucho espacio y eliminar el tiempo
Retornar con rollos a la maquina flow pack X 0,0064 - extenso de transportes.
Tomar rollo y colocar en la maquina X 0,053 0,053
Transportarse a traer caja de tipos de numeracién X 0.0014 i
para codificacién de armario herramientas ’ Se suprimen estas actividades. Se debe mantener la caja
Abrir armario y tomar caja de tipos X 0,00072 - tipos numeracion junto a la maquina selladora flow
Tomar caja de tipos numeracion y dirigirse a X 0.0013 i pack y evitar los transportes con tiempos elevados.
maquina flow pack ’
Colocar numeracion de codificacion en cinta Esta acti\_/idad se com_bina. La colocacion d_e los tipos de
. X 0,037 0,037 | numeracion en la cinta se debe hacer junto con la

maquina flow pack L

colocacién del rollo.
Ir a dejar caja de tipos de numeracion Se suprime esta actividad. Se debe mantener la caja tipos
codificacion en estanteria y retornar maquina X 0,0026 - de numeracién junto a la maquina ya que no ocupa
flow pack mucho espacio.
Encender maquina y calibrar X 0,0048 0,0048
Dirigirse a zona de stock de lonas X 0,028 0,028 | Estas actividades se combinan junto con la colocacion
Tomar lona con hueso y llevar a zona de flow X 0.035 0.035 del rollo y el cambio de tipos de numeracién para la
pack ’ ' codificacion del lote y fecha de elaboracion.

Para evitar el tiempo extenso de esa actividad, se
Abrir nudo del saco y vaciar en gavetas X 0,069 0,069 |recomienda tener una herramienta de corte para la

apertura del nudo de los sacos.
Dirigirse a dejar sacos vacios y retornar a zona X 0,027 0,027
de enfundado flow pack
T_omar hueso y coloca en funda flow pack tipo X 0,57 0,57
cinta rollo
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Item 6153, 5 huesos 3-4

Tiempo | Tiempo

Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(s) (s)
PROCESO ENFUNDADO

Acomodar hueso en centro de la funda antes del X 0,33 0,33
sellado

Sellar funda maquina selladora flow pack X 0,81 0,81
Dejar caer fundas selladas en cart6n X 0,045 0,045
Retirar rollo funda sabor natural y colocar rollo X 0,020 0,020

sabor carne

Se suprime esta actividad. Se sugiere mantener los
X 0,0077 - materiales junto a la maquina y eliminar asi el tiempo
extenso en transporte.

Tomar coche con rollos y dirigirse a dejar a
bodega de material de empaque
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Tabla 72. Identificacion de actividades productivas y no-productivas proceso armado de cajas tipo A

item 6153, 5 huesos 3-4

Tiempo | Tiempo
Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(s) (s)
PROCESO ARMADO DE CAJAS TIPO A
Trasladarse a tomar coche y dirigirse a traer X 0,0072 0,0072
paquetes de cartones a bodega Se recomienda abastecer los paquetes de cartones al
Tomar paquetes de cartones y embarcar en o .
coche paqu y X 0,0026 0,0026 |inicio de la semana en la zona de armado de cajas de
—— acuerdo con la orden de empaque para evitar los
z{;gwsar chochey dirigirse a mesa de armado de X 0,0078 0,0078 | transportes consecutivos con distancias extensas.
Desembarcar paquetes de cartones en mesa X 0,0062 0,0062
Para evitar el tiempo extenso de esa actividad, se
Tomar paquetes de cartones y abrir seguro X 0,015 0,015 |recomienda tener una herramienta de corte para la
apertura de los seguros de los paguetes de cartones.
Ir a deiar coche v retornar a zona de armado de Se suprime esta actividad se debe mantener el coche en
caias ] y X 0,0066 - la zona de armado de cajas y evitar los movimientos
J innecesarios.
Dirigirse a traer cinta adhesiva de estanteria de Se recomienda implementar un cajon bajo el tablero de
: . X 0,0064 0,0064 . .
insumos y retornar a zona de armado de cajas la mesa y tener dos rollos de cinta adicional.
Tom_ar rollo de cinta adhesiva y colocar en X 0,0026 0,0026
precintadora manual
Tomar cartdn y armar caja X 0,14 0,14
Tomfar cinta adhesiva y sellar parte inferior de X 0,087 0,087
la caja
Apilar cajas una sobre otra X 0,069 0,069
Hacer espacio para apilar varias cajas X 0,011 0,011
Trasladar cajas a zona de encajado X 0,019 0,019
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Tabla 73. Identificacion de actividades productivas y no-productivas proceso de encajado

item 6153, 5 huesos 3-4

Tiempo | Tiempo
Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(s) (s)
PROCESO ENCAJADO

Trasladarse a traer cartones con fundas selladas X 0,016 0,016 |Se recomienda emplear un carrito andador acorde a la

~ - altura de la maquina flow pack para recoger las fundas
Arrastrar carton con producto a zona de encajado X 0,019 0,019 | directamente al coche después del enfundado. Para
Levantar carton con fundas y vaciar en gaveta X 0,049 0,049 fgqilitar la movil_izacion del producto y evitar el esfuerzo

fisico del operario.

Tomar caja y colocar en silla X 0,050 0,050
Tomar funda sabor natural y encajar X 0,027 0,027
Apilar cajas sabor natural X 0,069 0,069
Tomar cajas apilas encajadas con sabor natural y X 0,072 0,072
colocar en silla
gt?g; cajas parte superior para colocar sabor X 0,016 0,016
Tomar funda sabor carne y encajar X 0,38 0,38
Apilar cajas con sabores natural y carne X 0,069 0,069
Tomar caja apilada e:\ncajada con sabores natural, X 0,076 0,076
carne y colocar en silla
Abrir caja parte superior para colocar sabor pollo X 0,16 0,16
Tomar funda sabor pollo y encajar X 0,36 0,36
Apilar caja sabores natural, carne y pollo X 0,070 0,070
Tomar caja apilada enc_ajada sabor natural, X 0,068 0,068
carne, pollo y colocar en silla
Abrir caja parte superior para colocar sabor X 013 0,13
ahumado
Tomar funda sabor ahumado y encajar X 0,19 0,19
Cerrar caja parte superior X 0,045 0,045
Tomar cinta adhesiva y sellar parte superior de la X 0,085 0,085

caja
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Item 6153, 5 huesos 3-4

Tiempo | Tiempo

Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(s) (s)
PROCESO ENCAJADO
Se suprime esta actividad innecesaria, ya que el operario
Colocar caja sobre el piso X 0,049 i dlgpone del,pallet y d'ebe colocar g! carton directamente,
evitando asi perder tiempo recogiéndolo del suelo para
luego ubicarlo en el pallet.
Tomar cajay apilar en pallets X 0,12 0,12
Retornar a tomar caja para apilar X 0,077 0,077
Dirigirse a traer etigueta MASTER de la Se recomienda que el suministro de etiquetas se
estanteria de insumos a zona de empaquetado de X 0,0040 0,0040 |mantenga en la zona de encajado desde el inicio del
producto proceso de encajado del producto.
Tomar rollo y pegar etiqueta en la caja X 0,042 0,042 Esta actividad se combina junto al momento de apilar la

caja en el pallet.
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Tabla 74. Identificacion de actividades productivas y no-productivas proceso de enfundado

ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor

Tiempo | Tiempo
Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(s) (s)
PROCESO ENFUNDADO

Dirigirse a zona de stock de lonas X 0,040 0,040

Tomar saco de lona con producto X 0,009 0,009

Transportar saco a mesa de enfundado X 0,040 0,040
Para evitar el tiempo extenso de esa actividad, se

Abrir nudo del saco X 0,088 0,088 |recomienda tener una herramienta de corte para la
apertura del nudo de los sacos.
Se recomienda verter la mitad del producto del saco, para
abastecer a las dos mesas de enfundado, esto se debe

Vaciar hueso sobre la mesa de enfundado X 0,071 0,071 realizar para Ios_cmco sabor_es para evitar que el pro_ducto
se derrame al piso y tener tiempos elevados recogiendo,
ademas que facilitara en la seleccion rapida del hueso
para enfundar.

D|_r|g|r§e a dejar sacos vacios en zona de X 0,027 0,027

apilamiento

Transpo,rtarse_ a traer fundas preimpresas de la X 0,006 0,006

estanteria de insumos

Abrir cajon y tomar fundas preimpresas X 0,004 0,004

Retornar a mesa de enfundado X 0,006 0,006

Tomar funda preimpresa y abrir X 0,54 0,54
Se recomienda verter la mitad del producto del saco, para
abastecer a las dos mesas de enfundado, esto se debe

Seleccionar hueso distintos sabores y enfundar X 3,11 3,11 realizar para los cinco sabores para evitar los tiempos
elevados en la seleccion del hueso a enfundar dado que
se quedan cubiertos.

Apilar producto enfundado sobre la mesa X 0,35 0,35
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Tabla 75. Identificacion de actividades productivas y no-productivas proceso de sellado y codificado

ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor

Tiempo | Tiempo
Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(s) (s)
PROCESO SELLADO Y CODIFICADO
Transportarse a traer maquina codificadora-
selladora continua de fundas preimpresas y X 0,0020 0,0020
retornar a mesa de enfundado
Transportarse,a traer caja de tipos de numeracion X 0,00069 | 0,00069
de la estanteria de insumos
Abrir armario y tomar caja de tipos numeracion X 0,00062 | 0,00062
Tomar caja de tipos numeracion X 0,00068 | 0,00068
Retornar a maquina codificadora X 0,00068 | 0,00068
quoc_ar numeracion de codificacién en cinta X 0,027 0,027
méquina codificadora
Encender maquina y calibrar X 0,0011 0,0011
Se identifica la oportunidad de mejora para la reduccion
de la distancia de transporte. Esto se lograria al hacer que
Transportarse a traer coche andador para colocar las maquinas de grapado de etiquetas sean moviles y
fundag selladas P X 0,13 0,13 modificar la mesa de apoyo. Esta modificacion
eliminaria obstaculos y acortaria las distancias de
transporte, facilitando asi el suministro de productos a la
zona de encajado.
Tomar funday colocar en maquina codificadora- X 0,33 0,33
selladora
Sellar funda en maquina, a su vez codificar lote X 0,41 0,41
y fecha de elaboracién
Se suprime esta actividad innecesaria dado que se
Colocar fundas selladas en gavetas coche X 0.20 i requiere la colocacion adecuada al coche junto a la
andador para llevar a zona de encajado ' maquina y evitar este tiempo manipulando las fundas
selladas.
Recorrer funda al filo de la mesa X 0,13 0,13
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Tabla 76. Identificacion de actividades productivas y no-productivas proceso de armado de cajas tipo B

ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor

Tiempo | Tiempo
Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(s) (s)
PROCESO ARMADO DE CAJAS TIPO B

Trasladarse a tomar coche y dirigirse a traer

paguetes de cartones a bodega X 0,0039 0,0039 _Se_ _recomlenda abastecer los paquetes de cartor)es al
inicio de la semana en la zona de armado de cajas de

Tomar paquetes de cartones y embarcar en coche X 0,0014 0,0014 .

Tomar choche v diridirse a mesa de armado de acuerdo con la orden de empaque para evitar los

cajas y dingt X 0,000042 | 0,000042 |transportes consecutivos con distancias extensas.

Desembarcar paquetes de cartones en mesa X 0,0022 0,0022

Tomar paquetes de cartones y abrir seguro X 0,0084 0,0084 Se re_zcomle:nda tener una, herramienta de corte que
permita abrir de manera rapida los seguros.
Se suprime esta actividad para ello se debe mantener el

Ir a dejar coche y retornar a zona de armado de X 0.0035 i coche la zona de armado de cajas y evitar los

cajas ' movimientos innecesarios por que se requiere de realizar
mas unidades de cartones y por ende mas viajes.

Dlrlglrse a traer cinta adhesiva de estantena de X 0,0034 0,0034

insumos y retornar a zona de armado de cajas

Tomar rollo de cinta adhesiva y colocar en Se recomienda implementar un cajén bajo el tablero de

: X 0,0014 0,0014 . .

precintadora manual la mesa y tener dos rollos de cinta adicional.

Tomar cartdn y armar caja X 0,051 0,051

l;gwar cinta adhesiva y sellar parte inferior de la X 0,050 0,050

Apilar cajas una sobre otra X 0,042 0,042

Hacer espacio para apilar varias cajas X 0,0078 0,0078

Trasladar cajas a zona de encajado X 0,012 0,012

Tabla 77. Identificacion de actividades productivas y no-productivas proceso de encajado
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Item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor
Tiempo | Tiempo
Actividades Productivo | Improductivo| actual |propuesto Mejora
(s) (s)
PROCESO DE ENCAJADO
Se identifica la oportunidad de mejora para la reduccion
de la distancia de transporte. Esto se lograria al hacer que
las maquinas de grapado de etiquetas sean moviles y
;ggggrf;rcgioigdggzgcg?; d(:‘undas selladas 'y X 0,044 0,044 mpd?ficqr la mesa de apoyo. Esta r.nodifi.cacién
eliminaria obstaculos y acortaria las distancias de
transporte, facilitando asi el suministro de productos a la
zona de encajado.
Tomar cajas y colocar en silla X 0,033 0,033
Verifica correcto sellado y codificado X 0,042 0,042
Tomar funda y encajar X 0,31 0,31
Control de calidad encajado fundas X 0,58 0,58
Cerrar cajas parte superior X 0,021 0,021
Sellar parte superior de la caja X 0,025 0,025
Se suprime esta actividad innecesaria, ya que el operario
. . dispone del pallet y debe colocar el carton directamente,
Colocar cajas sobre el piso X 0,023 i evi?ando asipperde): tiempo recogiéndolo del suelo para
luego ubicarlo en el pallet.
Tomar cajas y apilar en pallets X 0,053 0,053
Retornar a tomar cajas para apilar X 0,037 0,037
Dirigirse a traer etiqgueta MASTER de la Se recomienda que el suministro de etiquetas se
estanteria de insumos a zona de empaquetado de X 0,0028 0,0028 | mantenga en la zona de encajado desde el inicio del
producto proceso de encajado del producto.
Tomar rollo y pegar etiqueta por caja X 0,023 0,023 Es_ta actividad se combina junto al momento de apilar la
caja en el pallet.
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En el area de empaque dentro de la linea de produccion tanto para el item 6153 como
para el item 6910, se determind que existen actividades improductivas o que no
agregan valor al producto afectando directamente en el correcto desempefio laboral
como: para el proceso de recepcion de producto seco existen dos actividades
improductivas; para el proceso de enfundado item 6153 existen ocho actividades
improductivas, para el proceso de armado de cajas tipo A y B existe una actividad
improductiva respectivamente, para el proceso de sellado y codificado del item 6910
existe una actividad improductiva y para el proceso de encajado tanto para el item

6153 como para el item 6910 existe una actividad improductiva respectivamente.
b. Cursogramas analiticos propuestos

Una vez realizado los cambios al método actual, se realiza los cursogramas analiticos
propuesto para cada proceso tanto para el item 6153 como el item 6910, con la
finalidad de describir de manera estructurada y ordenada cada una de las actividades

como se muestra desde hasta correspondientes a los cursogramas analiticos.

Tabla 78. Cursograma analitico propuesto proceso recepcion de producto seco

CURSOGRAMA ANALITICO Operario/material/equipo
Realizado por: Danny | Revisado por: Ing. Christian Ortiz | Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
’ Toapanta
Soguar 3 Resumen
- Diagrama: 12de 19
Empresa: SOGUAR S.A. 9 Actividad Actual Propuesto
. . | ftem 6153, 5 huesos 3-4 . .
Producto analizado: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 2 Operacion: O 2
Area: Empaque Fecha: 18/12/2023 Transporte: » 4
Proceso: Recepcion de producto seco Método: Espera: D
Operario(s): 1 Actual: Inspeccion: .
Lugar: Bodega producto seco Propuesto: X Almacenamiento: v
. . . Simbolo
N° Descripcion Distancia | Tiempo Observaciones
m | © O0)D WYV
1 ;c::rgar carretilla y dirigirse a bodega de producto 0,058 » Cuatro sacos de lona con 1600 huesos
|

2 | Dirigirse a tomar producto del pallet 0,16 » Un saco de lona con 400 huesos

3 | Transportar producto para embarcar 0,15 /’ Un saco con 400 huesos

4 | Embarcar producto en carretilla 0,011 (o4 Un saco con 400 huesos

5 | Transportar producto al area de empaque 0,050 \/’ Cuatro sacos con 1600 huesos

6 | Desembarcar producto y apilar en pallets 0,081 QO 1 saco con 400 huesos

TOTAL 0,51
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Tabla 79. Cursograma analitico propuesto proceso de enfundado

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

J thag.can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Soguar oI 13 de 19 Resumen
iagrama: e
Empresa: SOGUAR S.A. i Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6153, 5 huesos 3-4 Hoja: 2 Operacion: O 9
Area: Empaque Fecha: 18/12/2023 Transporte: ‘ 3
Proceso: Enfundado Método: Espera: D -
Operario(s): 3 Actual: Inspeccion: . -
Lugar: Maquina flow pack Propuesto: X Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
L Distancia Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
i m | © | 0OyD BV
1 | Tomar rollo y colocar en la maquina 0,053 Q 3100 huesos un rollo
2 | Colocar tipos de numeracién para codificacion 0,037 Q 11160 huesos
Encender maquina y calibrar Realiza pruebas de calibracion de sellado 6
3 0,0048
N fundas 30 huesos

4 | Dirigirse a zona de stock de lonas 0,028 Un saco con 400 huesos

5 | Tomar producto y dirigirse a zona de enfundado 0,035 /» Un saco de lona con 400 huesos

6 | Abrir nudo del saco y vaciar en gavetas 0,069 (y Un saco de lona con 400 huesos

; |Dirigirse a dejar saco vacio y retornar a zona de 0,027 ) Un saco 400 huesos

enfundado

8 | Tomar hueso y colocar en la funda tipo cinta 0,57 Q/ 5 huesos sobre funda

9 | Acomodar hueso en el centro de la funda 0,33 O Centrar los 5 huesos en la funda

10 | Sellar funda méaquina flow pack 0,81 O Sellado de funda con 5 huesos

11 | Dejar caer funda sellada en cartones 0,045 Q Una funda con 5 huesos

12 | Retirar rollo para cambio de rollo distinto sabor 0,020 O 4000 huesos

TOTAL 2,78

Tabla 80. Cursograma analitico propuesto proceso de armado de cajas tipo A

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

J (ag.can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Soguar ] Resumen

Empresa: SOGUARS.A. Diagrama: 14del19 Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6153, 5 huesos 3-4 Hoja: 2 Operacion: O 8
Area: Empague Fecha: 18/12/2023 | Transporte: ‘ 4
Proceso: Armado de cajas tipo A Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: Inspeccion: . -
Lugar: Mesa armado cajas Propuesto: X Almacenamiento: v -

N° Descripcion DIS(tI:]l‘)ICIa Tleg;po O » Slg)olo - v Observacionss

1 Igﬂ?ﬁ:ss: E?E:éacmhe  dirigirse a traer paquetes 0,0072 /» 90 cartones 8100 huesos

2 | Tomar paquetes de cartones y embarcar en coche 0,0026 O; . 8100 huesos

3 | Tomar choche y dirigirse a mesa de armado de cajas 0,0078 8100 huesos

4 | Desembarcar paquetes de cartones en mesa 0,0062 Q/ 2700 huesos

5 | Tomar paquetes de cartones y abrir seguro 0,015 O\ 2700 huesos

D e ™

7 ;;rgi?‘;adrgggomac!nz aIcinta adhesiva y colocar en 0,0026 d 8100 huesos

8 | Tomar cartén y armar caja 0,14 O Un cartén 90 huesos

9 | Sellar parte inferior de la caja 0,087 Q Un cartén 90 huesos

10 | Apilar cajas una sobre otra 0,069 Q Un cartén 90 huesos

11 | Hacer espacio para apilar varias cajas 0,011 O\ Moviliza 10 cajas tipo A 900 huesos

12 | Trasladar cajas a zona de encajado 0,019 \‘ 900 huesos

TOTAL 0,37
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Tabla 81. Cursograma analitico propuesto proceso de encajado

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

Realizado por: Danny

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

f Toapanta
Soguar o 1846 19 Resumen
iagrama: e
Empresa: SOGUARS.A. 9 Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6153, 5 huesos 3-4 Hoja: 2 Operacion: O 20
Area: Empaque Fecha: 19/12/2023 Transporte: ‘ 4
Proceso: Encajado Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: Inspeccion: . -
Lugar: Zona de empaque Propuesto: X Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
I Distancia| Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
i ™| © OQ)D HV
1 | Trasladarse a traer cartones con fundas selladas 0,016 ’ Un cartén con 250 huesos
2 | Arrastrar cartén con producto a zona de encajado 0,019 /b 250 huesos
3 | Levantar carton con fundas y vaciar en gaveta 0,049 O/ ' 250 huesos
. . Un cartén tipo A para encajar 5 fundas con
4 | Tomar cajay colocar en silla 0,050 ¢ 25 huesos
5 | Tomar funda sabor natural y encajar 0,027 O 25 huesos
6 | Apilar cajas sabor natural 0,069 Un carton tipo A para encajar 5 fundas con
25 huesos
7 Tomar cajas apilas encajadas con sabor natural y 0,072 Un carton con cinco fundas 25 huesos
colocar enssilla
8 | Abrir cajas parte superior para colocar sabor carne 0,016 O 20 huesos
9 | Tomar funda sabor carne y encajar 0,38 O Cuatro fundas con 20 huesos
10 | Apilar cajas con sabores natural y carne 0,069 O Un cartén encajado 9 fundas con 45 huesos
Tomar caja apilada encajada con sabores natural, . .
11 came y colocar en silla 0,076 Un cartén encajado 9 fundas con 45 huesos
12 | Abrir caja parte superior para colocar sabor pollo 0,16 Q 20 huesos
13 | Tomar funda sabor pollo y encajar 0,36 Q Cinco fundas con 20 huesos
14 | Apilar caja sabores natural, carne y pollo 0,070 O Un cartén encajado 13 fundas 65 huesos
15 Tomar caja apllad_a encajada sabor natural, carne, 0,068 Un cartén encajado 13 fundas 65 huesos
pollo y colocar en silla
16 | Abrir caja parte superior para colocar sabor ahumado 0,13 O 25 huesos
17 | Tomar funda sabor ahumado y encajar 0,19 O Cinco fundas con 25 huesos
18 | Cerrar caja parte superior 0,045 O Un cartén con 18 fundas 90 huesos
19 | Tomar cinta adhesiva y sellar parte superior caja 0,085 6 Un cartén con 18 fundas 90 huesos
20 | Tomar cajay apilar en pallets 0,12 [@) Un cartén con 18 fundas 90 huesos
21 |Retornar a tomar caja para apilar 0,077 Q Un cartén con 18 fundas 90 huesos
2 Dlr_lglrse a traer etiqueta MASTER de la estanteria 0,0040 >* 11160 huesos
de insumos a zona de empaquetado de producto
23 | Tomar rollo y pegar etiqueta en la caja 0,042 (j Un cartén con 18 fundas 90 huesos
TOTAL 2,58
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Desde la Tabla 82 hasta la Tabla 84, se muestran los cursogramas analiticos propuestos
para los procesos del item 6910.

Tabla 82. Cursograma analitico propuesto proceso de sellado y codificado

CURSOGRAMA ANALITICO Operario/material/equipe
Realizado por: Danny | Revisado por: Ing. Christian Ortiz | Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
f Toapanta
SGoLaT . Resumen
opuar Diagrama: 17 de 19
Empresa: SOGUAR S.A. Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor | Hoja: 2 Operacion: O 7
Area: Empaque Fecha: 19/12/2023 Transporte: » 4
Proceso: Sellado y codificado Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: Inspeccion: ] -
Lugar: Mesa de enfundado Propuesto: X Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
L Distancia Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
i m | 0 Q)D BV
Traqsportarse a traer maquina codificadora-selladora Codificado y sellado de 1600 fundas 160000
1 |continua de fundas preimpresas y retornar a mesa de huesos
enfundado 0,0015
Transportarse a traer caja de tipos de numeracion de /‘
2 la estanteria de insumos 0,00053 16000 huesos
3 | Abrir armario y tomar caja de tipos numeracién 0,00048 O/ 16000 huesos
4 | Tomar caja de tipos numeracion 0,00053 O\ N 16000 huesos
5 | Retornar a maquina codificadora 0,00054 16000 huesos
Colocar numeracion de codificacién en cinta
6 méaquina codificadora 0,021 Q/ 16000 huesos
7 | Encender maquina y calibrar 0,00084 O\ 16000 huesos
8 Transportarse a traer coche andador para colocar Para 200 fundas con 2000 huesos
fundas selladas 0,010
9 Tomar funda y colocar en maquina codificadora- O/ Una funda con 10 huesos
selladora 0,27
Sellar funda en maquina, a su vez codificar lote y
10 fecha de elaboracion 0,41 b Una funda con 10 huesos
12 | Recorrer funda al filo de la mesa 0,10 O Un grupo de 10 fundas 100 huesos
TOTAL 0,99
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Tabla 83. Cursograma analitico propuesto proceso de armado de cajas tipo B

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

J tas.can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

S(.”E;T‘lf . . Resumen

Empresa: SOGUAR S.A. Diagrama: 18de19 Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor | Hoja: 2 Operacion: O 8
Area: Empaque Fecha: 19/12/2023 Transporte: » 4
Proceso: Armado de cajas tipo B Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: Inspeccion: ] -
Lugar: Mesa armado cajas Propuesto: X Almacenamiento: \ 4 -

N° Descripcion Dls(tra:]r;aa Tle(rsr;po O » SIE;OIO - v Observacionss

1 ggasell?g)a':::;%?:éam(:he  dirigirse a traer paguetes 0,0039 /» 75 cartones 15000 huesos

2 | Tomar paquetes de cartones y embarcar en coche 0,0014 . Paquete de 25 cartones tipo B 5000 huesos

3 | Tomar choche y dirigirse a mesa de armado de cajas 0,000042 >. Tres paquetes 15000 huesos

4 | Desembarcar paquetes de cartones en mesa. 0,0022 Q/ 25 cartones tipo B 5000 huesos

5 | Tomar paquetes de cartones y abrir seguro 0,0084 Q Tres paquetes 15000 huesos

O o g e oo ||

7 ;;Ti?wrta drgrgomaﬁjalcmta adhesiva y colocar en 0,0014 Q/ Tres paquetes 15000 huesos

8 | Tomar cartén y armar caja 0,051 Q Un cartén con 200 huesos

9 | Sellar parte inferior de la caja 0,050 O Un cartén con 200 huesos

10 | Apilar cajas una sobre otra 0,042 O Un cartén con 200 huesos

11 | Hacer espacio para apilar varias cajas 0,0078 O\ Moviliza 7 cajas tipo B para 1400 huesos

12 | Trasladar cajas a zona de encajado 0,012 i Moviliza 7 cajas tipo B para 1400 huesos

TOTAL 0,18

Tabla 84. Cursograma analitico propuesto para el proceso de encajado

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

J tag.can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Soguar oi ] 19de 19 Resumen
Empresa: SOGUAR S.A. lagrama: € Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor | Hoja: 2 Operacion: O 8
Area: Empaque Fecha: 19/12/2023 Transporte: » 2
Proceso: Encajado Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: Inspeccion: ] 1
Lugar: Zona de empaque Propuesto: X Almacenamiento: v -
Distancia| Tiempo Simbolo
N° Descripcion Observaciones
ipci m) © OpD BV vaci
1 Tomar coche andador con_fundas selladas y 0,044 ) Coche con 2000 huesos aproximadamente
transportar a zona de encajado
2 | Tomar cajas y colocar en silla 0,033 O/ Una caja para 20 fundas con 200 huesos
3 | Verifica correcto sellado y codificado 0,042 O | Una funda con 10 huesos
4 | Tomar funda y encajar 0,31 - ' Una funda con 10 huesos
5 | Control de calidad encajado fundas 0,58 O/ Veinte fundas con 200 huesos
6 | Cerrar cajas parte superior 0,021 Q Un cartén con 200 huesos
7 Tomar precintadora m‘anually colocar cinta adhesiva 0,025 (b Un cartén con 200 huesos
para sellar parte superior caja I
8 | Tomar cajas y apilar en pallets 0,053 O Un cartén con 200 huesos
9 | Retornar a tomar cajas para apilar 0,037 Q Un cartén con 200 huesos
10 D|(|g|rse a traer etiqueta MASTER de la estanteria 0,0028 >» 16000 huesos 80 cajas
de insumos a zona de empagquetado de producto
11 | Tomar rollo y pegar etiqueta por caja 0,023 (j Una caja con 200 huesos
TOTAL 1,55
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Después de realizar el método de trabajo propuesto, se ha optimizado
significativamente los tiempos y movimientos de los trabajadores en comparacion del
método actual. Se reduce un total de 9 operaciones y 8 transportes. En la Tabla 85 y
Tabla 86, se muestran el resumen de los cursogramas analiticos propuestos para el area

de empaque correspondiente al item 6153 e item 6910 respectivamente.

Tabla 85. Resumen método actual vs método propuesta item 6153

. ., Actividad
Procesos Situacion = — -
Operacion | Transporte | Esperas | Inspeccion | Almacenamiento
Recepcion  de | Actual 4 4 - - -
producto seco Propuesto 2 4 - - -
Actual 11 9 - - -
Enfundado
Propuesto 3 - - -
Armado de cajas | Actual 8 5 - - -
tipo A Propuesto 4 - - -
. Actual 21 4 - - -
Encajado
Propuesto 21 3 - - -
Actual 44 22
Total
Propuesto 39 15

En la Figura 34, se muestra en comparativo de las actividades y la optimizacion del

método actual con respecto al método para el item 6153 en el area de empaque.

Comparativo método actual vs propuesto

Operacion [ g 44
Transporte I S 22

©
]
=2
= Esperas  §
[}
< Inspeccion | 1

Almacenamiento  §

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Almaceglamlent Inspeccion Esperas Transporte Operacion

= Actual 0 1 0 22 44
= Propuesto 0 1 0 15 39

Numero de actividades

= Actual = Propuesto

Figura 34. Comparativo método actual vs el método propuesto item 6153
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En la Figura 34, se muestra el comparativo del método actual vs el propuesto. Donde

al modificar el método de trabajo actual las operaciones disminuyen de 44 a 39, asi

también los transportes se redujeron de 22 a 15 actividades; por otra parte, las

inspecciones y almacenamiento se mantiene en cero. Con método de trabajo propuesto,

se determind un grado de mejora con el 18.18 % con lo que respecta a las 54

actividades.

Tabla 86. Comparativo método actual vs método propuesta item 6910

. » Actividad
Procesos Situacion — — .
Operacion | Transporte | Esperas | Inspeccion | Almacenamiento
Recepcion de | Actual 4 4 - - j
producto seco Propuesto 2 4 - - -
Actual 7 5 - - -
Enfundado
Propuesto 7 5 - - -
Sellado y | Actual 8 4 - - -
codificado Propuesto 7 4 - - -
Armado de cajas | Actual 8 5 - - -
tipo B Propuesto 8 4 - - -
. Actual 9 2 - 1 -
Encajado
Propuesto 8 2 - 1 -
Actual 36 20 1
Total
Propuesto 32 19 1
Comparativo método actual vs propuesto
Operacion I gy 36
3 Transporte [ 20
©
= Espera §
3 Inspeccion B }

Almacenamiento  §

0 5 10 15 20
Almacenamiento Inspeccion Espera
= Actual 0 1 0
u Propuesto 0 1 0

Ndmero de actividades

u Actual = Propuesto

25

30

Transporte

35 40

Operacion
36
32

Figura 35. Comparativo método actual vs método propuesto item 6910
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En la Figura 35, se muestra el comparativo del método actual vs el propuesto. Donde
al modificar el método de trabajo actual las operaciones disminuyen de 36 a 32, asi
también los transportes se redujeron de 20 a 19 actividades; por otra parte, las
inspecciones se mantienen en 1 y finalmente el almacenamiento se mantiene en cero.
Con método de trabajo propuesto, se determind un grado de mejora con el 8.77 % con

lo que respecta a las 57 actividades.
c. Estandarizacion

Una vez realizado los cambios para el desarrollo del método de trabajo propuesto con
la finalidad de que se cumpla la propuesta de mejora definida para cada una de las
actividades y sus tiempos estandar para los productos item 6153 (5 huesos 3-4) e item
6910 (10 huesos 3-4 multisabor) en el area de empaque. Es necesario estandarizar la
documentacién descrita y detallada en los cursogramas analiticos propuestos, de esta
manera se pueda realizar las tareas de forma ordenada por los operarios en cada

proceso.

Para la estandarizacion se ha empleado el método de instructivos de trabajo que
servirdn como guia documentada para el desarrollo ordenado en la que los operarios

deben realizar las actividades.
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Tabla 87. Instructivo de trabajo para el proceso de recepcion de producto seco

’ Cédigo:
INSTRUCTIVO DE TRABAJO
. -_4 ﬂ‘ﬂs-cﬂn ESG-P-RE-101
Soguar
Proceso: ‘ Recepcidén de producto seco Elaborado por: | Danny Toapanta Aprobado por: Ing. Freddy Espin

Objetivo: Abastecer lonas con producto seco desde la bodega de producto seco hasta el rea de empaque

DIAGRAMA DE FLUJO

PROCEDIMIENTO

Bodega de producto seco Area Empaque

INICIO

'

Tomar carretilla y
dirigirse a bodega de
producto seco

i

Dirigirse a tomar
producto del pallet

¢

Transportar producto
para embarcar
\J
Embarcar producto en la
carretilla

\J
Transportar producto al
drea de empaque

L

'

Dsembarcar producto y
apilar en pallets

|

Y
FIN

N° Actividades Descripcion
Tomar carretilla v dirigirse a bodeqa de Se procede a dirigirse a la zona de herramientas de
1 roducto seco y ding g transportes, tomar la carretilla y movilizarse a la
P bodega de producto seco.
Se procede a solicitar producto del lote para la
2 | Dirigirse a tomar producto del pallet semana Yy dirigirse a coger los sacos del lugar
destinado donde se encuentra apilado el producto.
Se procede a dirigirse con el producto al lugar
3 | Transportar producto para embarcar destinado para estacionar la herramienta de
transporte.
4 | Embarcar producto en carretilla Se procede a embarcar producto en la carretilla
5 Transportar producto al area de Tomar carretilla con cuatro lonas y dirigirse al area
empague de empaque para abastecimiento de producto.
Desembarcar producto v anilar en El operario debe tomar el producto de la carretilla
6 P yap y colocar en los pallets destinado para el producto
pallets
hueso 3-4.
Condiciones de seguridad
Personal:

De manera obligatoria debe usar:

Cofia
Mascarilla
Mandil
Uniforme

Guantes

Colocar herramienta de transporte (carretilla) en la zona establecida.

Ordeny limpieza

Mantener limpio y ordenado el lugar de abastecimiento de producto de acuerdo con las normas

establecidas por la empresa.

Lavado de manos después de la recepcion de producto.
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Tabla 88. Instructivo de trabajo para el proceso de enfundado item 6153

f Cadigo:
J mﬂ £ INSTRUCTIVO DE TRABAJO
Sopguar s un ESG-P-EN-101
Proceso: | Enfundado Elaborado por: | Danny Toapanta Aprobado por: Ing. Freddy Espin

Objetivo: Enfundar cinco huesos en fundas disefio tipo flow pack para sabores natural, carne pollo y ahumado

DIAGRAMA DE FLUJO

Enfundado

INICIO
\

Tomar rollo y colocar
en la maquina
Colocar tipos de
numeracidn para
codificacidn
Encender maquina y
calibrar
Dirigirse a zona de
stock de lonas

Tomar producto y
dirigirse a zona de
enfundado

Abrir nudo del saco y

vaciar en gavetas
|
A 4

Dirigirse a dejar saco
vaclo y retornar a zona
de enfundado
\

Tomar hueso y
colocar funda tipo
cinta

\

Acomodar hueso en el
centro de la funda

Sellar funda maquina
flow [pack

Y
Dejar caer funda
sellada en cartones

:

Retirar rollo y colocar
rollo distinto sabor

FIN

PROCEDIMIENTO
N° Actividades Descripcion
Se procede a colocar la cinta de rollo de sabor
- natural. Luego de culminar la cantidad destinada
1 | Tomar rollo y colocar en la maquina )
procede a colocar rollo sabor carne, después rollo
sabor pollo y finalmente rollo sabor ahumado.
. L Se procede a colocar la numeracion de la fecha,
Colocar tipos de numeracién para - )
2 o h lote y precio simultaneamente al colocar el rollo y
codificacion o ) .
utilizar el tiempo menos posible.
La calibracion implica en verificacién correcta del
3 | Encender maquina y calibrar sellado de fundas y codificado del lote, fecha de
elaboracion, fecha de expiracion y precio.
Se procede a tomar el producto sabor natural que
se encuentran apilados en los pallets stock de
- lonas. Luego de culminar la cantidad destinada
4 | Dirigirse a zona de stock de lonas .
tomar producto sabor carne, después sabor pollo y
finalmente sabor ahumado. Y se debe realizar
simultaneamente al colocar el rollo.
5 Tomar producto y dirigirse a zona de Se procede a transportar el producto a la maquina
enfundado flow pack.
Se procede a realizar la apertura de los nudos del
6 | Abrir nudo del saco y vaciar en gavetas |saco, utilizando una tijera o un estilete. Luego se
procede a vaciar el producto en las gavetas.
7 Dirigirse a dejar saco vacio y retornar a | Los sacos vacios se proceden a colocar en la zona
zona de enfundado de stock de lonas.
. Debe tomar cinco huesos de la gaveta y colocar en
Tomar hueso y colocar en la funda tipo N L
8 | .. la funda tipo cinta desde la parte inicial al sellado
cinta
de la funda.
9 Acomodar hueso en el centro de la Se procede a centrar los cinco huesos en la funda
funda tipo cinta para el sellado correcto de la funda.
10 | Sellar funda méaquina flow pack Procedimiento automatico.
11 | Dejar caer funda sellada en cartones Procedimiento automatico.
Retirar rollo para cambio de rollo Se procede a retirar el rollo luego de culminar de
12 | ... P enfundar el primer sabor y proceder a realizar el
distinto sabor . . - .
cambio. Utilizar el tiempo posible.
Condiciones de seguridad
Personal:
De manera obligatoria debe usar:
- Cofia
- Mascarilla
- Mandil
- Uniforme
En caso de fallo de la maquina notificar al jefe de produccion del &rea de empaque o al jefe de
mantenimiento.
Ordeny limpieza
Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo de acuerdo con las normas establecidas por la
empresa.
Respetar la clasificacion de desechos.
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Tabla 89. Instructivo de trabajo para el proceso de armado de cajas

J fﬂﬂs.can INSTRUCTIVO DE TRABAJO
. == ESG-P-AR-101
Soguar
Proceso: | Armado de cajas tipo Ay tipo B | Elaborado por: | Danny Toapanta Aprobado por: Ing. Freddy Espin
Objetivo: Armado y sellado de la base para cajas tipo A y tipo B
DIAGRAMA DE FLUJO PROCEDIMIENTO
T R Actividades Descripeion
1 Tomar coche y dirigirse a traer paquetes | Toma el choche especifico para cartonesy se dirige
de cartones a bodega a la bodega de insumos de empaque.
r rl rton il nli
.| Tomar paquetes de cartonesy embarcar | 2,800 1 OO S CCTERR e coche,
3 en coche pat 9 Po y en :
Tomar coche y dirigirse a utilizar el tiempo menos posible.
traer paquetes de cartones a —
bodega 3 Tomar choche y dirigirse a mesa de Procede a trasladarse con los paquetes de cartones
+ armado de cajas a la zona de armado de cajas
Desembarcar paquetes de cartones en Se procede a desembarcar un paquete y colocar en
Tomar paquetes de cartones y 4 .
embarcar en coche mesa la mesa de armado de cajas
. realiza un cort lacorr lasti r
+ Tomar paquetes de cartones y abrir Se realiza un corte de ja correas plasticas 0 Seguros
5 de los paquetes haciendo uso de un estilete o
seguro .
Tomar paquetes de cartones y herramienta de corte.
sialbennstet s sislus Dirigirse a traer cinta adhesiva de Trasladarse a la estanteria de insumos, tomar la
+ 6 | estanteria de insumos y retornar a zona | cinta adhesiva y retornar a la mesa de armado de
Desembarcar paquetes de de armado de cajas cajas. Utilizar el tiempo menos posible.
EAFEDIES F IR Se procede a colocar la cinta adhesiva en la
+ . . precintadora manual. Identifica el inicio de la cinta
o ) , Tomar rollo de cinta adhesiva y colocar . - .
Dirigirse a traer cinta adhesiva 7 en precintadora manual con el adhesiva hacia abajo y coloca en el
de estanteria de insumos y despachador, luego pasar la cinta por debajo del
retornar a zona de armado de I .
e rollo y estirar.
+ . . Se procede a tomar un cartén y armar dejandolo a
8 | Tomar cartdn y armar caja
, : punto para el sellado.
Abrir nudo del saco y vaciar Tomar la precintadora y sellar la base de la caja
L 9 | Sellar parte inferior de la caja pr Y J
+ colocando cinta de un extremo a otro.
Tomar rollo de cinta adhesiva 10 | Apilar cajas una sobre otra Se procede a colocar caja una dentro.
y colocar en pr:lcinmdora Se procede arrimar las cajas armadas hacia la pared
m";’“ 11 | Hacer espacio para apilar varias cajas y habilitar espacio para completar el armado
completo del primer paguete de cartones.
Tomar hueso y colocar funda :
. : . . r mar un gr rm
tipo cinta 12 | Trasladar cajas a zona de encajado Se procede a tomar u 9rupo de cajas armados y
+ llevar a la zona de encajado
Condiciones de seguridad
Tomar cartdén y armar caja
Personal:
+ De manera obligatoria debe usar:
Sellar parte inferior de la caja i
- Cofia
4 - Mascarilla
Apilar cajas una sobre otra .
- Mandil
# - Uniforme
Hacer espacio para apilar - -
wvarias cajas Ordeny limpieza
¢ Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo de acuerdo con las normas establecidas por la
Trasladar cajas a zona de empresa.
'"‘ncai“d" Respetar la clasificacion de desechos.
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Tabla 90. Instructivo de trabajo para el proceso de encajado item 6153

f Cadigo:
J mﬂ £ INSTRUCTIVO DE TRABAJO
Sopguar s un ESG-P-EN-101
Proceso: | Encajado item 6153 Elaborado por: | Danny Toapanta Aprobado por: Ing. Freddy Espin

Objetivo: Encajar dieciocho fundas por caja tipo A con sabores natural, carne, pollo y ahumado.

DIAGRAMA DE FLUJO PROCEDIMIENTO
Encajado N Actividades Descripcion
T Dirigirse a traer etiqgueta MASTER de | Se procede a dirigirse a la estanteria de insumos y
¢ 1 |laestanteria de insumos a zona de tomar las etiquetas master asignadas en la orden de
empaguetado de producto empague.
Dirigirse a traer etiqueta S .
ARSI S T A . . e procede a colocar etiqueta master en la parte
R s 2 | Tomar rollo y pegar etiqueta en la caja frontal de la caja
empaquetado de producto ——
Trasladarse a traer cartones con fundas | Se procede a dirigirse a tomar cartones con
v 3
Tomar rollo y pegar etiqueta selladas producto enfundado de la maquina Flow pack
en la caja 4 Aurrastrar cartén con producto a zona de | Tomar cartén con producto enfundado y arrastrar a
! encajado la zona de encajado
. 5 Levantar carton con fundas y vaciar en | Se procede a tomar carton con producto enfundado
a zona de encajado gaveta y vaciar coche andador.
v 6 | Tomar caia v colocar en silla Se procede a tomar una caja y colocar en la silla
Levantar cartén con fundas y jay para realizar el respectivo encajado.
TSR e e . Encajar cantidad asignada en la orden de empaque
7 | Tomar funda sabor natural y encajar
v para sabor carne.
Tomar cajaiy colocaren silla . . Cerrar la parte superior caja y apilar una encima de
4 8 | Apilar cajas sabor natural otra P P jayap
T ek e e merel . . . Luego de culminar el encajado de la cantidad
e 9 Tomar cajas apilas encajadas con sabor asignada para sabor natural se procede a tomar la
L natural y colocar en silla '9 P . P
caja y colocar en lasilla.
Apilar cajas sabor natural 10 Abrir cajas parte superior para colocar | Se procede abrir parte superior de la caja para
v sabor carne realizar en encajado.
Tomar cajas apilas encajadas . Encajar cantidad asignada en la orden de empaque
con sabor natural y colocar en 11 | Tomar funda sabor carne y encajar para sabor carne
silla .
[ . . Cerrar la parte superior caja y apilar una encima de
v 12 | Apilar caja con sabores natural y carne otra P P jayap
Abrir cajas parte superior para .
colocar sabor carne - . Luego de culminar el encajado de la cantidad
Tomar caja apilada encajada con .
v 13 sabores natural. carne v colocar en silla asignada para sabor carne se procede a tomar la
focay ﬁ”;f‘zj;‘;‘” SR ' y caja y colocar en lasilla.
i 14 Abrir caja parte superior para colocar Se procede abrir parte superior de la caja para
Apilar caja con sabores natural sabor pollo realizar en encajado.
¥y R . Encajar cantidad asignada en la orden de empaque
| 15 | Tomar funda sabor pollo y encajar . g paq
A para sabor pollo.
mar caj ilz ncaj - - . R . A
o ;bf,‘r{.“s?atﬁjfc.jfff; 16 Apilar caja sabores natural, carne y Cerrar la parte superior caja y apilar una encima de
colocar en silla po“o otra.
v — . Luego de culminar el encajado de la cantidad
17 Tomar caja apilada encajada sabor asignada para sabor pollo se procede a tomar la
Abrir caja part ior ps ;
T calicas sabor pallo | natural, carne, pollo y colocar en silla caja y colocar en la silla,
v 18 Abrir caja parte superior para colocar Se procede abrir parte superior de la caja para
Tomar funda sabor pollo y sabor ahumado realizar en encajado.
encajar . Encajar cantidad asignada en la orden de empaque
19 | Tomar funda sabor ahumado y encajar ) g paq
¥ para sabor ahumado.
Tomar funda sabor pollo y 20 | Cerrar caja parte superior Se procede a cerrar la caja.
encajar
v 21 Tomar cinta adhesiva y sellar parte Se procede a colocar cinta adhesiva de un extremo
e —— superior caja y realizar una presion sobre la cinta pegada.
e 22 | Tomar cajay apilar en pallets Colocar caja completa sobre los pallets.
v . . Retornar a la zona de encajado para tomar producto
: . 23 | Retornar a tomar caja para apilar .
Abrir caja parte superior para encaj adO.
colocar sabor ahumado Condiciones de seguridad
|
A
Tomar funda sabor ahumado y Personal:
encajar R R
' De manera obligatoria debe usar:
Cerrar caja parte superior - Cofia
v - Mascarilla
Tomar cinta adhesiva y sellar A
parte superior caja - Mandil
A\ .
: . - Uniforme
Tomar caja y apilar en pallets
v Ordeny limpieza
Rictornar a tomtar caja para Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo de acuerdo con las normas establecidas por la
apilar
\ empresa.
— Respetar la clasificacion de desechos.
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Tabla 91. Instructivo de trabajo para el proceso de enfundado item 6910

Soguar

=Z  mMas-can

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Cédigo:

ESG-P-EN-101

Proceso:

| Enfundado item 6910

| Elaborado por:

Danny Toapanta

Aprobado por:

Ing. Freddy Espin

Objetivo: Enfundar dos huesos sabor natural, dos huesos sabor carne, dos huesos sabor pollo, dos huesos sabor queso y dos huesos sabor ahumado.

DIAGRAMA DE FLUJO

PROCEDIMIENTO

v

Dirigirse a zona de stock de
lonas

v

Tomar saco de lona con
producto

v

Transportar saco a mesa de
enfundado

Y

Abrir nudo del saco

v

Vaciar hueso sobre la mesa de

enfundado

\

Dirigirse a dejar sacos vacfos
en zona de apilamiento

\

Transportarse a traer fundas
preimpresas de la estanteria de
insumos

v

Abrir cajén y tomar fundas
preimpresas

\

Retornar a mesa de enfundado

[
\J

Tomar funda preimpresa y
abrir

v

Seleccionar hueso distintos
sabores y enfundar

\J

Apilar producto enfundado
sobre la mesa

v

N° Actividades Descripcion
L Se procede a dirigirse a la zona destinada para el
1 | Dirigirse a zona de stock de lonas producto item 6910 en el stock de lonas.
2 | Tomar saco de lona con producto Tomar producto destinado para enfundar de
acuerdo con la orden de empaque.
Se procede a transportar sacos con producto
3 | Transportar saco a mesa de enfundado sabores ahumado, queso, pollo, carne y sabor
natural. Luego se procede a tomar dos sacos con
distinto sabor y dirigirse a la mesa de enfundado.
4 | Abrir nudo del saco Se procgt_je a reallzar__la apertura (_je los nudos del
saco, utilizando una tijera o un estilete.
5 Vaciar hueso sobre la mesa de Se procede a vaciar la mitad del producto del saco
enfundado en lamesa 1y mesa 2 de enfundado.
6 Dirigirse a dejar sacos vacios en zona Los sacos vacios se proceden a colocar en la zona
de apilamiento de stock de lonas.
7 Transportarse a traer fundas Procede dirigirse a la estanteria de insumos de
preimpresas de la estanteria de insumos | fundas preimpresas.
8 | Abrir cajén y tomar fundas preimpresas Se _procede a tomar dos paquetes de fundas
preimpresas por mesa de enfundado.
9 | Retornar a mesa de enfundado Procede a dirigirse a la mesa de enfundado.
10 | Tomar funda preimpresa y abrir Tomgr una funda preimpresa del paquete de fundas
y abrir la parte superior para el enfundado de hueso
. . Se procede a tomar dos huesos sabor natural, dos
Seleccionar hueso distintos sabores y
11 huesos sabor carne, dos huesos sabor pollo, dos
enfundar
huesos sabor gueso y dos huesos sabor ahumado.
12 Apilar producto enfundado sobre la Se procede a doblar la parte superior de la funda 'y
mesa apilar formando una columna de diez fundas.
Condiciones de seguridad
Personal:

De manera obligatoria debe usar:

- Cofia
- Mascarilla
- Mandil

- Uniforme

Orden y limpieza

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo de acuerdo con las normas establecidas por la

empresa.

Respetar la clasificacion de desechos.
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Tabla 92. Instructivo de trabajo para el proceso de sellado y codificado item 6910

f Cadigo:
J “nq INSTRUCTIVO DE TRABAJO
L]
Sopguar s cun ESG-P-SE-101
Proceso: | Sellado y codificado item 6910 | Elaborado por: | Danny Toapanta Aprobado por: Ing. Freddy Espin

Objetivo: Sellado de fundas y codificado de nimero de lote, fecha de elaboracion, fecha de expiracion y precio.

DIAGRAMA DE FLUJO

PROCEDIMIENTO

v

Transportarse a traer
maquina
codificadora-selladora
continua de fundas
preimpresas y retornar a
mesa de enfundado

Transportarse a traer caja de
tipos de numeracién de la
estanterfa de insumos

\

Abrir armario y tomar caja de
tipos numeracién

v

Tomar caja de tipos
numeracién y retornar a
mdquina selladora continua.

\

Colocar numeracién de
codificacién en cinta miquina
codificadora

\

Encender méquina y calibrar

[
\J

Transportarse a traer coche
andador para colocar fundas
selladas

\

Tomar funda y colocar en
maquina
codificadora-selladora

v

Sellar funda en mdquina, a su
vez codificar lote y fecha de
elaboracidn

'

Recorrer funda al filo de la
mesa

N° Actividades Descripcion
Transportarse a traer maquina
1 codificadora-selladora continua de Se procede a traer maquina selladora continua de
fundas preimpresas y retornar a mesa de | la estanteria y dirigirse a la zona de enfundado.
enfundado
2 Transportarse a traer caja de tipos de Dirigirse a tomar la caja de tipos de numeracién
numeracion de la estanteria de insumos | para colocar en la cinta de codificado.
3 Abrir armario y tomar caja de tipos Se procede a tomar la caja de tipos de numeracién
numeracion del armario de herramientas.
4 Tomar caja de tipos numeracion y Tomar la caja de tipos de numeracion y dirigirse a
retornar a maquina selladora continua. | la maquina selladora continua.
5 Colocar numeracién de codificacién en | Se procede a colocar tipos de numeracion para
cinta maquina codificadora asignacion de nimero de lote, fecha y precio.
La calibracion implica en verificacién correcta del
6 | Encender maquina y calibrar sellado de fundas y codificado del lote, fecha de
elaboracion, fecha de expiracion y precio.
7 Transportarse a traer coche andador Procede a dirigirse a la zona de encajado, tomar el
para colocar fundas selladas coche andador y retornar a mesa de enfundado.
A Tomar una funda con producto y colocar area de
8 TO”.‘?r funda y colocar en maguina sellado parte superior o boca de la funda en la
codificadora-selladora PR
maquina selladora.
Sellar funda en maquina, a su vez . .
9 . - Procedimiento automatico
codificar lote y fecha de elaboracion
10 | Recorrer funda al filo de la mesa Se pr,oce_de a poner a disposicidn las fundas junto a
la maquina selladora.
Condiciones de seguridad
Personal:
De manera obligatoria debe usar:

- Cofia
- Mascarilla
- Mandil

- Uniforme

Orden y limpieza

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo de acuerdo con las normas establecidas por la

em

presa.

Respetar la clasificacion de desechos.
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Tabla 93. Instructivo de trabajo para el proceso de encajado item 6910

é- Mas-can

Soguar

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Cédigo:

ESG-P-EN-101

Proceso:

| Encajado item 6910

Elaborado por:

Danny Toapanta

Aprobado por:

Ing. Freddy Espin

Objetivo: Encajar veinte fundas, sellar caja y colocar etiqueta MASTER.

DIAGRAMA DE FLUJO

PROCEDIMIENTO

v

Transportarse a tracr miquina
codificadora-selladora
continua de fundas
preimpresas y retornar a mesa

de enfundado

v

Tomar coche andador con
fundas selladas y transportar a
zona de encajado

v

Tomar cajas y colocar en silla

v

Verificar correcto sellado y
codificado

\

Tomar funda y encajar

I
Y

Control de calidad encajado
fundas

[
\J

Cerrar cajas parte superior

\

Tomar precintadora manual y
colocar cinta adhesiva para
sellar parte superior caja

v

Tomar rollo y pegar etiqueta
por caja

l

Tomar cajas y apilar en pallets

'

Retornar a zona de encajado

N° Actividades Descripcion
Dirigirse a traer etiqueta MASTER de la Se progede a tomar la etiqueta master de la
; : estanteria de insumos de acuerdo a la orden de
1 |estanteria de insumos a zona de -
empaque y dirigirse a tomar el coche con las
empaquetado de producto
fundas selladas.
2 Tomar coche andador con fundas |Se procede arealizar el abastecimiento de producto
selladas y transportar a zona de encajado | sellado a la zona de encajado de producto.
3 | Tomar cajas y colocar en silla Tomar una caja_del grupo de_cajas apiladas y
colocar sobre la silla para el encajado del producto.
Se procede a realizar la verificacion del correcto
4 | Verificar correcto sellado y codificado | sellado de la funda e impresion del lote, fecha de
elaboracion, fecha de expiracion y precio.
. Se procede a tomar una funda y colocar en dentro
5 | Tomar funda y encajar .
de la caja.
6 | Control de calidad encajado fundas El_control implica en _ver_lflcacmn del encajado de
veinte fundas en la caja tipo B.
. . Se procede al cerrado de la parte superior de la
7 | Cerrar cajas parte superior caja
T_omar pre_cmtadora manual y coloc_;ar Se procede a colocar cinta adhesiva de un extremo
8 | cinta adhesiva para sellar parte superior . e -
caja y realizar una presion sobre la cinta pegada.
9 | Tomar rollo v pear etigueta bor caia Se procede a la colocacion de la etiqueta master en
Y Peg g P ) la parte frontal de caja.
10 | Tomar cajas y apilar en pallets Colocar caja completa sobre los pallets.
11 | Retornar a zona de encajado Reto_rnar a lazona de encajado para tomar producto
encajado.
Condiciones de seguridad
Personal:

De manera obligatoria debe usar:

- Cofia
- Mascarilla
- Mandil

- Uniforme

Orden y limpieza

Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo de acuerdo con las normas establecidas por la

empresa.

Respetar la clasificacion de desechos.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Mediante el analisis actual de la empresa, se determind que los procesos son
estandar en las areas de ribera, armado, recubrimiento y clasificado a diferencia
del area de empaque, que se emplean distintos disefios de presentacion de
fundas tipo flow pack y preimpresa, donde se realizan procesos y actividades
distintas; sin embargo al no existir un estudio y control de tiempos y
movimientos generan inconvenientes como cuellos de botella, reprocesos,

desperdicios, actividades innecesarias y transporte elevados.

Mediante el anélisis ABC realizado a los 47 productos que oferta la empresa
SOGUAR S.A. y las ventas generadas en el afio 2022, se identificaron los
productos con mayor demanda; el item 6153 y el item 6910, conjuntamente
representa un 32,45% de los ingresos, realizando asi el levantamiento de
procesos ajustado a los productos de estudio para establecer una propuesta de

mejora.

Se analizaron los procesos de la linea de produccion para la elaboracion de los
productos item 6153 (5 huesos 3-4) e item 6910 (10 huesos 3-4 multisabor),
mediante la aplicacion de diversas herramientas; entre las que se incluyen
cursogramas analiticos y otras técnicas que han permitido examinar de manera
detallada las operaciones, transportes, esperas, inspeccion y almacenamientos.
Este enfoque ha brindado una compresién detallada del proceso asociado con

la transformacion de las bandas de carnaza hasta la obtencion del hueso canino.

Se establecid los tiempos estandar para cada uno de los procesos de elaboracién
de juguetes caninos. Esto se logro mediante la calificacion de la actuacion del
operario en cada actividad a través del método de Westinghouse. Ademas, se
asignaron suplementos utilizando el método propuesto por la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT), obteniendo como resultado un tiempo de ciclo
de 88,94 segundos/u para el item 6153 y para el item 6910 un tiempo de ciclo
igual a 90,28 segundos/u.
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A partir de la obtencién de los tiempos estandar, se determind la capacidad
productiva de cada proceso de manera individual. Durante el andlisis, se
identifico el cuello de botella en el area de empaque en el proceso de encajado
del producto; que consta de la participacion de un operario y comprende de 23

actividades que se realizan de manera manual.

Mediante la propuesta de considerar agregar un operario en el proceso de
encajado, se evidencié un grado de mejora del 50%. Donde se realizd la
comparativa del proceso actual vs el proceso propuesto obteniendo asi una
mejora en unidades cajas para un dia de 122 a 243, para una semana de 608 a
1217 unidades cajas y finalmente para un mes de 18251 a 36502 unidades

cajas. Siendo asi mas eficiente y evidenciado la mejora en el cuello de botella.

Durante la identificacion de las actividades en el area de empaque, se
determind que existen 17 actividades que no agregar valor al producto. Al
suprimir estas actividades permitié a la empresa SOGUAR S.A. reducir el
namero total de actividades de 66 a 54 para el item 6153 logrando una mejora
del 18,18% y para el item 6910 se redujo de 57 a 52, equivalente a una mejora
del 8,77%. Ademas, se realiz0 instructivos de trabajo para la estandarizacion
con el fin de mejorar las condiciones de la empresa en el desarrollo de las
actividades.

4.2 Recomendaciones

Implementar cartas de control que permitan identificar las causas de
variabilidad de los procesos en el area de empaque y analizar de mejor manera
su comportamiento, tomando en consideracion la relacion entre las

caracteristicas a controlar como el peso, tamafio, temperatura y humedad.

Dada la alta demanda de los productos item 6153 e item 6910, que representan
conjuntamente el 32,45% de los ingresos, se recomienda enfocar los esfuerzos
de mejora en los procesos relacionados con estos productos. Esto podria
implicar optimizar la produccién, mejorar la eficiencia, asi como ajustar los

procedimientos para garantizar la calidad y la puntualidad en la entrega.
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Realizar capacitaciones especificas sobre practicas de trabajo eficientes y
técnicas de mejora continua para ayudar a optimizar los procesos y garantizar

una produccion maés eficiente y de alta calidad.

Considerar la introduccion de maquinaria especializada podria ayudar a
aumentar la eficiencia y reducir los tiempos de produccion, permitiendo asi

satisfacer la demanda del mercado de manera mas rapida y eficaz.

Establecer un sistema de monitoreo continuo de los tiempos de ciclo
establecidos para los procesos de elaboracion de juguetes caninos. Esto
permitira detectar desviaciones en los tiempos estandar y tomar medidas
correctivas de manera oportuna para garantizar una produccion eficiente y

cumplir con los estandares de calidad establecidos.

Realizar una redistribucién de las tareas en el area de empaque para mejorar la
eficiencia operativa y reducir la carga de trabajo del operario. Esto podria
implicar una reorganizacion del espacio de trabajo y la asignacion de

actividades de manera mas equitativa entre el personal disponible.

Establecer un sistema de monitoreo y seguimiento continuo del proceso de
encajado para identificar de manera proactiva cualquier anomalia o problema
que pueda surgir, permitiendo una rapida intervencion y correccion de estos

para mantener la eficiencia del proceso.

Actualizar los instructivos de trabajo y fomentar el mantenimiento auténomo
en el area de empaque. Esta accion asegurara que los operadores realicen las

tareas de forma estandarizada y dentro de los plazos previstos
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ANEXOS

Anexo A. Evidencias problemas identificados

En el Anexo A, se muestran evidencias fotograficas de los inconvenientes

identificados.

Problemas criticos identificados




Anexo B. Entrevista no estructurada al gerente general

Pregunta 1. ;Conoce usted el tiempo requerido para cumplir con una orden de

produccién?

Resp. El tiempo estimado en la elaboracion de la produccién es una jornada laborable,
pero donde conlleva més tiempo es el proceso de secado del producto; para los huesos
los huesos pequefios 7 dias y para los huesos grandes que se demora 9 dias.

Pregunta 2. ;Se capacita a los empleados con respecto a como deben realizar

correctamente sus actividades?

Resp. Se capacita continuamente a los empleados puesto que se esta innovando cada

vez los tipos de empaque e items.

Pregunta 3. ;Considera usted que la ubicacién de los puestos de trabajo dentro del

area de produccion es la adecuada para cumplir con los objetivos de la empresa?

Resp. Es el adecuado dado que se ha analizado y considerado que los traslados dentro

de la produccién sean los minimos.

Pregunta 4. ;Considera usted que existen demoras en la entrega de la orden de

produccién diaria?

Resp. Si existen demoras, especialmente el en el area de empaque puesto que existen
procesos ineficientes, debido a que un cliente solicita requerimientos especificos

adicionales en el empaque para algunos items.
Pregunta 5. ;Considera usted que el método actual de trabajo es eficiente?

Resp. No es eficiente, pero continuamente se va buscando oportunidades de mejora 'y

optimizar tiempos para realizar un trabajo eficiente.
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Anexo C. Entrevista a los operarios

Pregunta 1. ;Usted recibi6 capacitacion y adiestramiento al ingresar a su puesto de

trabajo?

Resp. Se ha realizado la respectiva capacitacion y adiestramiento por parte del

supervisor/a en las actividades que tiene que realizar dentro del puesto de trabajo.

Pregunta 2. ;Cual es nimero de actividades que usted realiza en el area en la que

desempefia dentro de la empresa?

Resp. Los operarios realizan de entre 1 hasta 4 actividades especialmente en el area
de empaque, para cumplir con la demanda de la linea de produccion de juguetes

caninos.

Pregunta 3. ;Usted cuenta con tiempo de descanso adecuado dentro de su jornada

laboral?

Resp. Los operarios cuentan con un tiempo de descanso de 10 min en la media mafiana,

adicionalmente a ello se realizan pausas activas durante la jornada laboral.

Pregunta 4. ;Con qué frecuencia ocurren inconvenientes en su area de trabajo en la

linea de produccion?

Resp. Los inconvenientes se dan una vez por semana debido a que el material en
algunas ocasiones no es el Optimo para el armado de huesos, asi también

inconvenientes por descuido, agilizar la actividad y conversa.

Pregunta 5. ¢{Usted aportado con sugerencias para mejorar las actividades de la linea

de produccion de juguetes caninos?

Resp. Los operarios en su gran parte no han aportado con sugerencias para mejorar las

actividades puesto que no son tomado en cuenta.

Pregunta 6. ;Se ha realizado un estudio y control de tiempos y movimientos sobre el

desarrollo de sus actividades en su puesto de trabajo?
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Resp. No se ha realizado ningun control de tiempos y movimientos en el desarrollo de
actividades. Sin embargo, algunos operarios observan el reloj de pared dando como

estimado de produccion consideran ellos deben realizar.

Anexo D. Certificado de calibracién cron6metro

@ LABORATORIO DE CALIBRACION ACREDITADO
C A d clso“E? g 7025:38 11£7c 7025:2017
- IJCROMﬁ ccredite: alibration La ora!oryl V) 17025:; 1

CERTIFICADO DE CALIBRACION

Certificate of Calibration

N° CGC-4554-001-23
Cliente: CHRISTIAN ISRAEL Este certificado de calibraciéon documenta la
Customer MONTACHANA trazabilidad a los estandares nacionales,
’ e que realizan las unidades de medida de
?;;?g:bn' AV.LOS ANDES ¥ CAYAMBE acuerdo con el Sistema Internacional de
Unidades (SI)
Teléfono: 099 034 6404
Phone Number
Persona de Contacto: Christian Israel Montachana Con el fin de asegurar la calidad de sus
Contact Person mediciones, el usuario estd obligado a
s recalibrar sus instrumentos a intervalos
?elr:!eto. EONMETRO apropiados.
This calibration certificate documents the
Marca: ELICROM traceabilty to national standards, which
Manufacturer realize the units of measurement according
to the International System of Units (SI)
Modelo: PS532
Mode!
No. de Serie!": NO ESPECIFICA In order to ensure the quality of their
Senial Number measurements, the user Is obliged to have
Identificacién: E.33505 the object recalibrated at appropriate
Identifcation intervals.
Ubicacién del Objeto!"’: NO ESPECIFICA
Item Location
Fecha de Recepcion: 2023-08-02
Date of Receipt
Fecha de Calibracion: 2023-08-02

Calibration Date

Préxima Fecha de Calibracion:

Due Date
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Anexo E. Cursogramas analiticos

En el Anexo C, se muestran los cursogramas analiticos de manera secuencial para las

areas de ribera, armado, recubrimiento-clasificado y empaque.

Area de ribera

Cursograma analitico proceso de recepcion de materia prima

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

Realizado por: Danny

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

’ Toapanta
Sg)guar oI ] 1de19 Resumen
Empresa: SOGUAR S.A. fagrama: € Actividad Actual Propuesto
.. | Item 6153, 5 huesos 3-4 . o
Producto analizado: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 6
Area: Ribera Fecha: 10/10/2023 Transporte: » 4
Proceso: Recepcién materia prima Método: Espera: D -
Operario(s): 3 Actual: X Inspeccion: . -
Lugar: Bodega de recepcién materia prima | Propuesto: Almacenamiento: v 1
. . . Simbolo

N° Descripcion DISE?T?)CH Tle(g)]p0 O » D | v Opservectons

1 | Descargar carnaza del camion 0,130 . 1 banda de carnaza 64 huesos

2 | Dirigirse tomar pallets para apilar carnaza 3 0,006 32 bandas 2048 huesos

3 | Escoger bandas de carnaza por el espesor 0,260 O/ 1 banda de carnaza 64 huesos

4 | Apilar banda de carnaza sobre pallets 0,120 O\ . 1 banda de carnaza 64 huesos

5 | Dirigirse a tomar montacargas manual 3 0,006 Un pallet 64 bandas 2048 huesos

6 | Levantar carnaza para llevar a zona de pesaje 0,003 O< Un pallet aproximadamente 2048 huesos

7 | Transportar carnaza a la zona de pesaje 4 0,009 Un pallet aproximadamente 2048 huesos

8 | Pesar carnaza 0,003 ()\/ Un pallet aproximadamente 2048 huesos

9 | Transportar carnaza a bodega de materia prima 4 0,010 » hln pallet con aproximadamente 32 bandas

e carnaza
. . g Registra un pallet con 64 bandas de
10 | Registrar proveedor y cantidad de carnaza receptada 0,004 (}/ carnaza 2048 huesos
11 | Almacenamiento de producto 3,881 B v
TOTAL 14,00 4,43
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Cursograma analitico proceso de rebajado

CURSOGRAMA ANALITICO

io/material/equipo

f

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Resumen
Diagrama: 2de19
Empresa: SOGUAR S.A. Actividad Actual Propuesto
. . | item 6153, 5 huesos 3-4 . o
Producto analizado: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 10
Area: Ribera Fecha: 10/10/2023 Transporte: » 5
Proceso: Rebajado Método: Espera: D -
Operario(s): 3 Actual: X Inspeccion: . -
Lugar: Zona de rebajado Propuesto: Almacenamiento: v 1
. . . Simbolo
N° Descripcion Dls(tr?]r;ua Tle(l‘;po Observaciones
0) DEV
1 | Encender maquina rebajadora 0,0012 Q Un pallet aproximadamente 2048 huesos
2 | Afilar cuchilla de corte de carnaza 0,079 O Un pallet aproximadamente 2048 huesos
3 | Levantar carnaza para llevar a zona de dividido 0,0065 Eﬁeggsuet con 64 bandas de carnaza 2048
4 | Transportar carnaza 5 0,011 Un pallet aproximadamente 2048 huesos
Transportarse a traer pallet para colocar la carnaza /‘
5 dividida y retorar 3 0,0026 2 pallet para 4096 huesos
6 | Tomar banda de carnaza e ingresar en la maquina 0,096 Q 1 banda de carnaza 64 huesos
7 Dividir banda de carnaza 0,33 O 1 bandas de carnaza 64 huesos
8 | Apilar carnaza dividida capa superior en pallet 0,11 O 1 banda de carnaza 32 huesos
9 | Apilar carnaza dividida capa inferior en pallet 0,12 X 1 banda de carnaza 32 huesos
10 | Transportarse a traer montacargas manual 3 0,0032 4096 huesos
11 | Levantar pallet con carnaza dividida 0,0043 O< 4096 huesos
. Un pallet 101 bandas de carnaza con
12 | Transportar carnaza a zona de pesaje 4 0,0069 ) aproximadamente 4096 hueso.
13 | Pesar carnaza dividida 0,0012 O/ 4096 huesos
14 | Registrar cantidad de carnaza dividida 0,0017 O\ 4096 huesos
Transportar carnaza a bodega de recepcion de
15 | materia prima 4 0,0064 \»\ - 4096 huesos
16 | Almacenar camaza dividida 134 B v
TOTAL 19,00 2,12
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Cursograma analitico proceso de fulonado

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

f
2 Mas-can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian
Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Resumen
Diagrama: 3de 19
Empresa: SOGUARS.A. Actividad Actual Propuesto
. . | item 6153, 5 huesos 3-4 L e O
Producto analizado: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: Operacion: 18
Area: Ribera Fecha: 10/10/2023 Transporte: » 9
Proceso: Fulonado Método: Espera: D -
Operario(s): 2 Actual: X Inspeccion: . -
Lugar: Bombo Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
N° Descripcion Distancia Tiempo Observaciones
(m) ©) 0 » DEVY
1 ;Sl.rr”nai;g:"et"'a ¥ desplazarse a bodega de productos | g¢ o 0,0045 ) 507 bandas de carnaza 16235 huesos
2 | Revisar orden de productos quimicos 0,00020 d 16235 huesos
3 | Abrir puerta de bodega de quimicos 0,00035 O 16235 huesos
4 Co’loc_:arse equipos de proteccion para manipular 0,0057 ¢ 16235 huesos
quimicos
5 | Pesar productos quimicos 0,034 O 16235 huesos
6 | Cargar quimicos en carretilla 0,0029 O 16235 huesos
7 | Cerrar puerta de bodega de quimicos 0,00037 ¢ 16235 huesos
8 | Retirarse equipos de proteccién 0,00093 O\ 16235 huesos
9 | Transportar quimicos al &rea de ribera 81,15 0,0054 ) 16235 huesos
10 | Subir elevador 0,0020 (i 16235 huesos
11 | Dirigirse con productos a zona de bombos 15,50 0,00091 \» 16235 huesos
12 | Ir adejar carretilla a zona de herramientas 40,50 0,0010 » 16235 huesos
13 D|r|g|_rse a_tomar montacargas y retornar a bodega de 3 0,00077 /‘ 16235 huesos
materia prima
— Un pallet de 101 bandas de carnaza con
14 | Embarcar carnaza dividida en montacargas manual 0,0017 O< . aproximadamente 4096 huesos.
15 | Transportar carnaza al elevador 17 0,0063 >. 4096 huesos.
16 | Activar elevador 0,0079 O\ X 4096 huesos.
17 | Transportar carnaza al bombo 1 15,50 0,0081 4096 huesos.
18 | Retornar montacargas a elevador 15,50 0,0040 4096 huesos.
19 | Descender elevador 0,0079 4096 huesos.
20 ;Injrlirrlnga:rse a cargar carnaza de bodega de materia 17 0,0063 ) 4096 huesos.
21 | Cargar carnaza al bombo 1 0,0021 O/ 4096 huesos.
22 | Apartar pallet a un costado 0,0018 O 4096 huesos.
23 | Abrir llave de agua 0,11 O 507 bandas de carnaza 16235 huesos
24 | Cargar quimicos en bombo 0,00086 O 507 bandas de carnaza 16235 huesos
25 |Lavado de la carnaza 0,22 Q Se requiere de 1 hora para el lavado
Se requiere de 15 horas para cumplir con
26 | Rodar el bombo para el blanqueado y desinfectado 1,66 las actividades de blanqueado y
desinfectado de la carnaza
27 | Dejar carnaza en reposo dentro del bombo 0,44 d) Se emplea 8 horas de reposo de la
carnaza
TOTAL | 301,80 2,55
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Cursograma analitico proceso de escurrido

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

Realizado por: Danny

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

f Toapanta
~ Magca
Soguar : Resumen
Diagrama: 4de19
Empresa: SOGUAR S.A. Actividad Actual Propuesto
. . | item 6153, 5 huesos 3-4 . L
Producto analizado: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 9
Area: Ribera Fecha: 10/10/2023 Transporte: » -
Proceso: Escurrido Método: Espera: D -
Operario(s): 2 Actual: X Inspeccion: ] -
Lugar: Zona de escurrido Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
N° Descripcion Distancia | Tiempo Observaciones
m | © /0% DEV

1 |Rodar el bombo para el vaciado de la carnaza 0,0098 O 16224 huesos

2 | Dejar en reposo la carnaza 0,089 O 16224 huesos

3 | Tomar gavetas y colocar sobre pallet 0,0020 (5 3408 huesos aproximadamente 169 bandas

I e carnaza.

4 | Colocar bandas de carnaza en recipiente 0,18 O 1 banda de carnaza 32 huesos

5 | Encender maquina escurridora 0,083 O 1 banda de carnaza 32 huesos

6 | Tomar carnaza de recipiente 0,25 O 1 banda de carnaza 32 huesos

7 | Ingresar bandas de carnaza a la maquina escurridora 0,12 O 1 banda de carnaza 32 huesos

8 | Escurrir bandas de carnaza 0,39 O 1 banda de carnaza 32 huesos

9 | Tomar banda de carnaza y perchar sobre mesa 0,12 (J) 1 banda de carnaza 28 huesos

TOTAL - 1,25
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Cursograma analitico proceso de corte

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

f
2 Mas-can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Resumen
Diagrama: 5de 19
Empresa: SOGUAR S.A. Actividad Actual Propuesto
. . | item 6153, 5 huesos 3-4 . .
Producto analizado: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 14
Area: Ribera Fecha: 10/10/2023 Transporte: » 9
Proceso: Corte Método: Espera: D -
Operario(s): 2 Actual: X Inspeccion: . -
Lugar: Mesa de corte Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
N° Descripcion Distancia | Tiempo Observaciones
m| Y o9 DmvV
1 ;I';?tr;sponar banda de carnaza escurrida a mesa de 3 023 /» 1 banda de carnaza 32 huesos
2 | Tender banda de carnaza en mesa de corte 0,22 Q 1 banda de carnaza 32 huesos
3 Dirigirse a tomar molde de estanteria y retornar a 4 0,0041 >* 3104 huesos
mesa de corte
4 | Colocar molde y sefialar de acuerdo con el item 0,0026 (I 3104 huesos
5 Dirigirse a_ltomar la maquina de corte de la estanteria 8,50 0,0026 ) 3104 huesos
de herramientas
6 | Encender maquina y afilar cuchilla de corte 0,060 O/ 97 huesos
7 | Despunte de sobrantes de la carnaza 0,0014 ¢ 3104 huesos
8 | Cortar carnaza de acuerdo con la medida 0,086 (5\ gzeglgszas de material por corte equivalen 97
9 | Transportarse a colocar material cortado en gavetas 1,30 0,082 \’ 97 huesos
10 | Transportar gaveta a zona de pesaje 4,45 0,024 /. 291 piezas de material cortado.
11 |Tomar gaveta y colocar en la balanza 0,010 1 gaveta con aproximadamente 291 piezas
de material cortado.
12 | Limpiar maguina de corte de los residuos de carnaza 0,040 O\ 3104 huesos
13 Tranqurtarse a colpcar la maquina de corte en la 8,50 0,0031 ) 3104 huesos
estanteria de herramientas
14 | Pesar material cortado 0,036 Q/ 291 huesos
15 | Bajar gaveta de la balanza y colocar en el piso 0,0072 1 gaveta con aproximadamente 291 piezas
de material cortado por gaveta.
16 | Registrar cantidad de material cortado 017 O\ 291 huesos
. 0,024 1 gaveta con aproximadamente 291 piezas
17 | Transportar gavetas con material para cargar al coche | 4,45 de material cortado.
18 | Cargar gavetas con material en el coche 0,014 1 gaveta con aproximadamente 291 piezas
de material cortado.
19 ";'ga;sn;q)gg:r coche con material cortado para el drea 27 0,013 ) 12 gavetas aproximadamente 3492 huesos
20 Desembarcar gavetas y apilar en pallets zona para 0,014 1 gaveta con aproximadamente 291piezas de
material de armado material cortado
21 | Tomar gavetas vacias y cargar al coche 0,0085 O\ 12 gavetas aproximadamente 3492 huesos
22 | Retornar al area de ribera 27 0,014 ) 12 gavetas aproximadamente 3492 huesos
23 | Desembarcar gavetas y apilar en zona de insumos 0,0085 O/ hDj::ézbarca un grupo de 4 gavetas 1164
TOTAL | 88,20 1,08
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Area de armado

Cursograma analitico proceso de armado de huesos

CURSOGRAMA ANALITICO

Operariof

f
2 M0s.0an

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

‘material/equipo
Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Resumen
Diagrama: 6de 19 —
Empresa: SOGUAR S.A. Actividad Actual Propuesto
. . | item 6153, 5 huesos 3-4 . o
Producto analizado: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 12
Area: Armado Fecha: 11/10/2023 Transporte: » 5
Proceso: Armado de hueso Método: Espera: D -
Operario(s): 2 Actual: X Inspeccion: . 1
Lugar: Mesas de armado Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
N° Descripcion Distancia| ~ Tiempo Observaciones
m] ©® 09 DEV
. o Aproximadamente 145 piezas de material
1 | Colocar material cortado en gavetas pequefias 0,092 O\ cortado por gaveta. 145 huesos
2 | Transportar material a mesa de armado 10,20 0,097 \# 145 huesos
3 | Tomar mallay transportar a mesa de armado 12,20 0,11 /. Dos mallas para 144 huesos
4 | Tomar mallay colocar en la mesa 0,20 Q/ 72 huesos
5 | Tender el material sobre la tabla de corte 3,37 O 1 hueso
6 | Limado de la herramienta de corte (cuchillo) 514 O 1 hueso
Tomar cuchillo y hacer un corte inclinado en la
7 N ) 1 hueso
esquina del material 2,65
8 | Colocar retazos y enrollar 4,46 O 1 hueso
9 | Hacer nudo superior del hueso y ajustar 3,56 O 1 hueso
10 | Hacer nudo inferior del hueso y ajustar 3,79 O 1 hueso
11 | Cortar bordes sobrantes de los nudos del hueso 1,83 O 1 hueso
12 | Medir hueso armado 157 O\ 1 hueso
13 | Transportarse a zona de pesaje 9,95 219 ) Operario toma 4 huesos aleatoriamente.
14 | Pesar hueso en balanza gramera digital 2,76 5 huesos, existen solamente 2 balanzas.
15 | Retornar a mesa de armado 9,95 173 5 huesos
16 | Colocar hueso armado en malla 130 d N 1 hueso
. 9,39 1 En control de calidad de se realiza a 5
17| Control de calidad peso — m huesos tomados aleatoriamente.
18 | Arreglar el hueso defectuoso 634 Q — 2 huesos
19 | Registrar en el sistema de huesos contables 0,033 (5\ Se registra 72 hueso cantidad de malla
completa.
Tomar malla y transportar a coche andador de 0.26 Se transporta una malla completa con 72
20 . 9,20 s
plataforma para llevar al tdnel de secado huesos armados.
TOTAL| 51,50 50,94
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Cursograma analitico proceso de secado 1

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

Realizado por: Danny

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

f g Toapanta
S(gguaf Diagrama: 7 de 19 Resumen
i :
Empresa: SOGUAR S.A. 9 Actividad Actual Propuesto
. . | item 6153, 5 huesos 3-4 . s
Producto analizado: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 5
Area: Armado Fecha: 11/10/2023 Transporte: 2
Proceso: Secado armado Método: Espera: -
Operario(s): 2 Actual: X Inspeccion: ] -
Lugar: Tunel de secado Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
L Distancia| Tiempo :
N° Descripcion Observaciones
P (m) © O ) DEV
1 | Transportar coche plataforma a tinel de secado 16 0,0051 /. Un coche 5184 huesos
2 | Abrir puerta de tinel de secado 0,0013 Q/ 5184 huesos
3 | Ingresar coche a tunel de secado 0,0057 O 5184 huesos
4 | Cerrar puerta de tinel de secado 0,0014 O\ 5184 huesos
5 | Retornar al &rea de armado 16 0,0038 5184 huesos
El tiempo de secado de producto se lo
realiza en un lapso de 7 dias intercalando
6 | Secado de producto 224 ({ desde una temperatura de 56° C hasta llegar
| alos 85 °C.
7 | Mover posicién de coche 0,02 O 5184 huesos
TOTAL 32 3,27
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Area de recubrimiento y clasificado

Cursograma analitico proceso de clasificado

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

f
2 as.can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

. Resumen
Diagrama: 8de 19 —
Empresa: SOGUAR S.A. Actividad Actual Propuesto
. . | ftem 6153, 5 huesos 3-4 . L
Producto analizado: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 19
Area: Recubrimiento y clasificado Fecha: 12/10/2023 Transporte: » 11
Proceso: Clasificado Método: Espera: D -
Operario(s): 2 Actual: X Inspeccion: ] -
Lugar: Zona de clasificado Propuesto: Almacenamiento: v 1
. . . Simbolo
s Distancia Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
i ™ © @)D MV
1 | Dirigirse a tomar coche del tinel de secado 22 0,0039 Un coche con 5184 huesos
2 | Abrir puerta del tinel de secado 0,0010 O/ 5184 huesos
3 | Ingresar a tomar producto seco y sacar coche 0,0018 O 5184 huesos
4 | Cerrar puerta del ttnel de secado 0,0010 O\ 5184 huesos
5 | Dirigirse al area de clasificado de producto seco 22 0,0081 5184 huesos
6 Tomar saco de lona y colocar en base circular del Un saco para 400 huesos
coche porta gavetas 0,030
7 | Halar malla con producto seco al borde del coche 0062 ¢ Una malla con 72 huesos
Identificar tipo de hueso y separar en gavetas para
8 natural 0,332 Una malla con 72 huesos
9 | Colocar hueso en gavetas para recubrimiento 0,038 O Una malla con 72 huesos
10 | Contar hueso y colocar en sacos de lona 0,35 Q Operario toma 5 huesos
Tomar malla vacia y apilar en la parte inferior del
1 coche plataforma 0,047 Una malla 72 huesos
12 gR:\ELrgS saco de lona de base sujetador coche porta 0,013 ¢ Un saco de lona con 400 huesos
13 Tomar cuerda, adjuntar tarjeta y hacer nudo al saco 0,030 é\ 400 huesos
de lona N
14 | Transportar producto a la zona de pesaje 5,50 0,020 ) 400 huesos
15 | Apilar saco en pallets 0,020 400 huesos
16 | Retornar a zona de clasificado producto 5,50 0,020 400 huesos
17 | Pesar producto y registrar en etiquetas 0,017 O/ 400 huesos
18 | Colocar etiqueta en tarjeta adjunta en el saco 0,0033 b 400 huesos
19 Registrar peso y cantidad de producto clasificado en 0,012 é\ 400 huesos
cuaderno
20 | Tomar producto y transportarse a colocar en pallets 5,50 0,018 ) 400 huesos
21 Apilar sacos de lona en pallets para llevar a bodega 0,0052 400 huesos
de producto seco
22 | Dirigirse a traer coche de estanteria de herramientas 13,95 0,0083 \? 10 sacos de lona con 4000 huesos
23 | Retornar a zona de clasificado producto 13,95 0,0085 10 sacos de lona con 4000 huesos
24 | Embarcar producto en el coche 00094 Un saco de lona con 400 huesos
25 | Transportar sacos de lona a bodega de producto seco 61 0,016 \? 10 sacos de lona con 4000 huesos
Tomar producto y dirigirse a zona de apilamiento de /‘
26 Jonas 16,50 0,021 Un saco de lona con 400 huesos
27 | Apilar producto en pallets 0,0046 Of X Un saco de lona con 400 huesos
28 | Retornar a tomar saco de lona 16,50 0,014 \, Un saco de lona con 400 huesos
29 | Transportarse al area de clasificado 61 0,015 /. 10 sacos de lona con 4000 huesos
Registrar ingreso de cantidad de hueso a bodega de i
30 producto seco 0.0022 (oF — | Un saco de lona con 400 huesos
31 | Almacenamiento de producto clasificado 0,71 o '
TOTAL | 243,40 1,84
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Cursograma analitico proceso de recubrimiento

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

J thag.can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Soguar oi 0de 19 Resumen
iagrama: e
Empresa: SOGUAR S.A. 9 Actividad Actual Propuesto
. . | item 6153, 5 huesos 3-4 . .
Producto analizado: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 18
Area: Recubrimiento y clasificado Fecha: 13/10/2023 Transporte: ‘ 11
Proceso: Recubrimiento Método: Espera: D -
Operario(s): 3 Actual: X Inspeccion: ] -
Lugar: Zona de recubrimiento Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
N° Descripcion Distancia|  Tiempo Observaciones
m | Y 0oy DEV
1 |Recibir orden de recubrimiento 0,08 Q 8980 huesos
2 | Calentar cocina para mezcla-recubrimiento 0,12 8980 huesos
3 Trasportarse a tomar carretilla y dirigirse a bodega de 67 1600 huesos 4 lonas
producto seco 0,032 Y
4 | Dirigirse a tomar producto de pallets 16,50 0,011 /’ 400 huesos
5 | Tomar sacos con producto clasificado 0,015 400 huesos
6 | Cargar producto en la carretilla 0,0057 O\ 400 huesos
7 Transportar  sacos  con producto al 4area de 67 ) 1600 huesos 4 lonas
recubrimiento 0,030
8 Desembarcar producto de la carretilla y apilar en 0,021 ()< 400 huesos
pallets
9 | Transportarse a bodega de producto seco 67 0,029 ) 1600 huesos
10 Pesar productos quimicos saborizantes y colocar en 8980 huesos
recipientes 0,037
11 | Transportar recipiente a mesa de recubrimiento 5,50 0,0032 \? 1341 huesos
Tomar recipientes con saborizantes y llevar a cocina /»
2 de recubrimiento. 580 0,0043 1341 huesos
13 | Colocar quimicos en la cocinay mezclar 0,037 O/ 8980 huesos
Medir temperatura Optima para recubrimiento de d\
14 hueso 0,051 ) 1431 huesos
15 | Transportarse a tomar saco de pallets 1,70 0,011 >. 400 huesos
16 | Abrir saco y colocar en gaveta 0,021 X 400 huesos
17 | Dirigirse a dejar saco vacio en pallets 1,70 0,0079 400 huesos
18 | Tomar la gaveta y levantar a cocina de recubrimiento 0,0094 O/ 400 huesos una gaveta
19 Colo_car hueso en cocina con recubrimiento, mezclar 200 huesos
y agitar 0,071
20 | Recoger hueso con recubrimiento en el cernidor 0,060 Q Recoge 200 huesos
21 Levantar cernidor y dejar estilar liquido de Estilar el recubrimiento saborizante de 200
recubrimiento 0,188 huesos
22 | Tomar cernidor y vaciar en mesa 0,017 Vaciar 200 huesos aproximadamente
23 | Dirigirse a traer mallas 6,95 0,071 5 mallas para 250 huesos
24 | Tomar mallas y colocar en mesa de recubrimiento 0,052 O/ 5 mallas para 250 huesos
25 | Tomar hueso y colocar en malla 0,59 Q Operario toma 4 huesos con recubrimiento
Tomar malla y transportarse a colocar en coche >’
26 plataforma 2,50 0,10 Una malla con 50 huesos
27 | Colocar malla en coche plataforma 0,084 O: Una malla con 50 huesos
28 | Retornar a mesa de recubrimiento 2,50 0,073 Una malla con 50 huesos
29 | Aseo zona de recubrimiento 0,31 d 8980 huesos
TOTAL | 243,85 2,14
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Cursograma analitico proceso de secado 2

CURSOGRAMA ANALITICO Operario/material/equipo
Realizado por: Danny | Revisado por: Ing. Christian Ortiz | Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
’ G Toapanta
Soguar oi 10de 19 Resumen
lagrama: e
Empresa: SOGUARS.A. 9 Actividad Actual Propuesto
. . | ftem 6153, 5 huesos 3-4 . L
Producto analizado: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 5
Area: Recubrimiento y clasificado Fecha: 13/10/2023 Transporte: » 2
Proceso: Secado 2 Método: Espera: D -
Operario(s): 2 Actual: X Inspeccién: ] -
Lugar: Tunel de secado Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo

Ne Descripcion DIS('E;V;C'a T'E(Q;PO o » DEY Observaciones

1 | Transportar coche plataforma a tinel de secado 16 0,0040 Un coche con 3600 huesos

2 | Abrir puerta de tinel de secado 0,0016 O/ Un coche con 3600 huesos

3 Ingresar coche a tunel de secado 0,0136 O Un coche con 3600 huesos

4 | Cerrar puerta de tinel de secado 0,0038 3600 huesos

5 | Retornar al area de armado 16 0,0025 3600 huesos

El tiempo de secado de producto se lo
6 | Secado de producto 145 Q/ realiza en un lapso de 2 dias.
7 | Mover de posicién coche 0,017 O 3600 huesos
TOTAL | 32,00 1,50
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Cursograma analitico proceso de conteo de huesos

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

J tas.can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Soguar o e 19 Resumen
iagrama: e
Empresa: SOGUAR S.A. 9 Actividad Actual Propuesto
. . | ftem 6153, 5 huesos 3-4 - o
Producto analizado: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 14
Area: Recubrimiento y clasificado Fecha: 13/10/2023 Transporte: » 12
Proceso: Conteo Método: Espera: D -
Operario(s): 2 Actual: X Inspeccion: . -
Lugar: Zona de conteo de hueso Propuesto: Almacenamiento: v 1
. . . Simbolo
L Distancia Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
° m | ¢ 0opD EV
1 | Transportarse a tinel de secado 21 0,0040 Un coche con 3600 huesos
2 | Abrir puerta de tanel 0,0016 O/ Un coche con 3600 huesos
3 | Entrary sacar coche plataforma con producto seco 0,0040 O Un coche con 3600 huesos
4 | Cerrar puerta de tinel de secado 0,0018 O\ Un coche con 3600 huesos
5 | Transportarse a zona de conteo 21 0,0051 Un coche con 36000 huesos
6 Transportarse a traer insumos para conteo de huesos 234 0,0055 /‘ Un coche con 3600 huesos
de la bodega de insumos
7 | Tomar saco de lona, cartén con tarjetas y piolas 0,0046 (1 . 8980 huesos
8 | Retornar a la zona de conteo 23,4 0,0022 8980 huesos
9 | Tomar saco de lona y doblar 0,032 (y Un saco con 400 huesos
10 | Halar malla con producto seco de coche plataforma 0,085 O Una malla con 50 huesos
11 | Contar hueso y colocar en saco 0,41 Q Operario toma 5 huesos
12 Retirar malla vacia y apilar en la parte inferior del 0,043 Una malla 50 huesos
coche plataforma
13 | Transportarse a tomar tarjeta y cuerda 3 0,023 400 huesos
14 ;I;)crr]r:ar cuerda, adjuntar tarjeta y hacer nudo saco de 0,025 400 huesos
15 | Transportar saco a los pallets y apilar 6 0,019 \» Un saco de lona con 400 huesos
16 | Retornar a zona de conteo 6 0,012 » 400 huesos
17 ;I'arcag:ponarse a traer coche andador para embarcar 0,0084 ‘ Diez sacos de lona con 4000 huesos
|
18 | Tomar coche andador y retornar a zona de conteo 0,0083 /» Diez sacos de lona con 4000 huesos
19 | Embarcar sacos con producto en coche andador 0,0089 O( Un saco de lona con 400 huesos
20 | Transportar saco con producto a zona de pesaje 15,2 0,0021 Diez sacos de lona con 4000 huesos
Pesar, registrar cantidad en etiqueta y pegar en tarjeta
21 adjunta al saco 0,024 Un saco de lona con 400 huesos
22 | Embarcar sacos con producto en el coche andador 0,0090 O\ Un saco de lona con 400 huesos
23 | Transportar sacos de lona a bodega de producto seco 63 0,0111 j Diez sacos de lona con 4000 huesos
24 | Registrar producto receptado en bodega 0,021 O/ Un saco de lona con 400 huesos
25 | Desembarcar producto y apilar en pallets 0,021 Un saco de lona con 400 huesos
26 |Retornar al rea de recubrimiento 63 0,012 — Diez sacos de lona con 4000 huesos
27 | Almacenamiento de producto contado 1,09 o "
TOTAL | 221,60 1,90
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Area de empaque

Cursograma analitico proceso de recepcion de producto seco

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

J tas-can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Soguar bi 12de 19 Resumen
iagrama: e
Empresa: SOGUARS.A. 9 Actividad Actual Propuesto
. . | item 6153, 5 huesos 3-4 . o
Producto analizado: tem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Hoja: 1 Operacion: O 4
Area: Empaque Fecha: 16/10/2023 Transporte: » 4
Proceso: Recepcion de producto seco Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: X Inspeccion: ] -
Lugar: Bodega producto seco Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo

N° Descripci6n Dls(ts]r;aa T'E(’ST)‘PO o » D mvY Observaciones

1 |Revisar orden de empaque 0,008 O\ 11160 huesos

2 ;I'e(:gar carretilla y dirigirse a bodega de producto 75 0,047 \* Cuatro sacos de lona con 1600 huesos

3 | Dirigirse a tomar producto del pallet 16,50 0,13 » Un saco de lona con 400 huesos

4 | Transportar producto para embarcar 16.50 0,13 /» Un saco con 400 huesos

5 | Embarcar producto en carretilla 0,009 (i Un saco con 400 huesos

6 | Transportar producto al area de empaque 75 0,038 )’ Cuatro sacos con 1600 huesos

7 | Desembarcar producto y apilar en pallets 0,059 Q/ 1 saco con 400 huesos

8 | Registrar cantidad de producto receptado 0,064 O 400 huesos

TOTAL | 183,00 0,48

Cursograma analitico proceso de armado de cajas tipo A

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

J tagcan

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

S(.W i . Resumen

Empresa: SOGUAR S.A. Diagrama: 14de19 Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6153, 5 huesos 3-4 Hoja: 1 Operacion: O 8
Area: Empaque Fecha: 16/10/2023 Transporte: » 5
Proceso: Armado de cajas tipo A Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: X Inspeccion: . -
Lugar: Mesa armado cajas Propuesto: Almacenamiento: v -

N° Descripcion D'S(‘:_Sma T'Pg;po O » SIE;OIO . v Observaciones

1 ;;as;%ﬂ:: : lt)z;r(;]:gracoche y dirigirse a traer paguetes 47,70 0,0060 /» 90 cartones 8100 huesos

2 | Tomar paquetes de cartones y embarcar en coche 0,0020 Oi X 8100 huesos

3 | Tomar choche y dirigirse a mesa de armado de cajas 47,70 0,0065 8100 huesos

4 | Desembarcar paquetes de cartones en mesa 0,0049 O/ 2700 huesos

5 | Tomar paquetes de cartones y abrir seguro 0,0131 2700 huesos

6 | Iradejar coche y retornar a zona de armado de cajas 18,70 0,0055 8100 huesos

B e g ™ | 2230 | o054

8 ‘FIJ'IEJeTi:;\]rtadr;)rI;oma(ieiJ aIcmta\ adhesiva y colocar en 0,0022 8100 huesos

9 | Tomar cartén y armar caja 0,11 O Un carton 90 huesos

10 | Sellar parte inferior de la caja 0,069 Q Un cartén 90 huesos

11 | Apilar cajas una sobre otra 0,058 Q Un cartén 90 huesos

12 | Hacer espacio para apilar varias cajas 0,0098 Moviliza 10 cajas tipo A 900 huesos

13 | Trasladar cajas a zona de encajado 9 0,016 900 huesos

TOTAL | 145,20 0,31
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Cursograma analitico proceso de encajado

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

{ as-can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Soguar o 1546 19 Resumen
iagrama: e
Empresa: SOGUAR S.A. 9 Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6153, 5 huesos 3-4 Hoja: 1 Operacion: O 21
Area: Empaque Fecha: 16/10/2023 Transporte: ‘ 4
Proceso: Encajado Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: X Inspeccion: . -
Lugar: Zona de empaque Propuesto: Almacenamiento: v 1
. . . Simbolo
N° Descripcion Distancia | Tiempo Observaciones
™| © OQ)D HV
1 | Trasladarse a traer cartones con fundas selladas 3 0,020 ? Un cartén con 250 huesos
2 | Arrastrar cartén con producto a zona de encajado 3 0,023 /‘ 250 huesos
3 | Levantar carton con fundas y vaciar en gaveta 0,063 (5 ' 250 huesos
. . Un cartén tipo A para encajar 5 fundas con
4 | Tomar caja y colocar en silla 0,14 ¢ 25 huesos
5 | Tomar funda sabor natural y encajar 0,24 Q 25 huesos
6 | Apilar cajas sabor natural 020 Un cartén tipo A para encajar 5 fundas con
25 huesos
7 Tomar cajas apilas encajadas con sabor natural y 0,20 Un carton con cinco fundas 25 huesos
colocar ensilla
8 | Abrir cajas parte superior para colocar sabor carne 0,13 Q 20 huesos
9 | Tomar funda sabor carne y encajar 0,30 O Cuatro fundas con 20 huesos
10 | Apilar cajas con sabores natural y carne 0,10 Q Un cartén encajado 9 fundas con 45 huesos
Tomar caja apilada encajada con sabores natural, . .
11 came y colocar en silla 0,12 Un cartén encajado 9 fundas con 45 huesos
12 | Abrir caja parte superior para colocar sabor pollo 0,13 Q 20 huesos
13 | Tomar funda sabor pollo y encajar 0,36 Q Cinco fundas con 20 huesos
14 | Apilar caja sabores natural, carne y pollo 0,074 Q Un cartén encajado 13 fundas 65 huesos
15 Tomar caja apllad_a encajada sabor natural, carne, 0,074 Un carton encajado 13 fundas 65 huesos
pollo y colocar en silla
16 | Abrir caja parte superior para colocar sabor ahumado 0,11 O 25 huesos
17 | Tomar funda sabor ahumado y encajar 0,13 O Cinco fundas con 25 huesos
18 | Cerrar caja parte superior 0,042 O Un cartén con 18 fundas 90 huesos
19 | Tomar cinta adhesiva y sellar parte superior caja 0,061 O Un cartén con 18 fundas 90 huesos
20 | Colocar caja sobre el piso 0,040 O Un cartén con 18 fundas 90 huesos
21 | Tomar cajay apilar en pallets 0,085 (@) Un cartén con 18 fundas 90 huesos
22 | Retornar a tomar caja para apilar 0,063 Q Un cartén con 18 fundas 90 huesos
23 D|(|g|rse a traer etiqgueta MASTER de la estanteria 15.80 0,0031 >‘ 11160 huesos
de insumos a zona de empagquetado de producto
24 | Tomar rollo y pegar etiqueta en la caja 0,030 O/ Un cartén con 18 fundas 90 huesos
TOTAL | 21,80 2,15
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Cursograma analitico proceso de enfundado item 6910

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

Realizado por: Danny

Revisado por: Ing. Christian Ortiz | Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

’ Toapanta
Soguar oi 16de 19 Resumen
iagrama: e
Empresa: SOGUAR S.A. 9 Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor | Hoja: 1 Operacion: O 7
Area: Empaque Fecha: 17/10/2023 Transporte: » 5
Proceso: Enfundado Método: Espera: D -
Operario(s): 2 Actual: X Inspeccion: ] -
Lugar: Mesa de enfundado Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
L Distancia Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
i m | 6 @)D MMV

1 | Dirigirse a zona de stock de lonas 5 0,032 Un saco con 400 huesos.

2 | Tomar saco de lona con producto 0,007 ()i Un saco de lona con 400 huesos

3 | Transportar saco a mesa de enfundado 5 0,032 Un saco con 400 huesos.

4 | Abrir nudo del saco 0,073 O/ Un saco de lona con 400 huesos

5 | Vaciar hueso sobre la mesa de enfundado 0,055 O\ Un saco de lona con 400 huesos

6 | Dirigirse a dejar sacos vacios en zona de apilamiento 10 0,023 Un saco de lona para 400 huesos

7 Tranqunarse_ a traer fundas preimpresas de la 5 0,004 /» 200 fundas para 2000 huesos

estanteria de insumos

8 | Abrir cajon y tomar fundas preimpresas 0,003 O< 200 fundas para 2000 huesos

9 | Retornar a mesa de enfundado 5 0,004 ) 200 fundas para 2000 huesos

10 | Tomar funda preimpresa y abrir 0,337 O/ Una funda para 10 huesos

11 | Seleccionar hueso distintos sabores y enfundar 2,22 o Enfundar 10 huesos

12 | Apilar producto enfundado sobre la mesa 0,29 O Una funda con 10 huesos

TOTAL | 30,00 3,08

Cursograma analitico proceso de sellado y codificado

CURSOGRAMA ANALITICO io/material/equipo
Realizado por: Danny | Revisado por: Ing. Christian Ortiz | Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
’ Toapanta
SGauaT g Resumen
Ogudr Diagrama: 17 de 19
Empresa: SOGUAR S.A. Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor | Hoja: 1 Operacion: O 8
Area: Empaque Fecha: 17/10/2023 Transporte: ‘ 4
Proceso: Sellado y codificado Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: X Inspeccion: . -
Lugar: Mesa de enfundado Propuesto: Almacenamiento: v -
. . . Simbolo
L Distancia| Tiempo .
N° Descripcion Observaciones
i m | o O)DMEV
Transportarse a traer maquina codificadora-selladora Codificado y sellado de 1600 fundas 160000
1 | continua de fundas preimpresas y retornar a mesa de 6,40 huesos
enfundado 0,0015
Transportarse a traer caja de tipos de numeracion de /»
2 la estanteria de insumos 5 0,00053 16000 huesos
3 | Abrir armario y tomar caja de tipos numeracién 0,00048 O/ 16000 huesos
4 | Tomar caja de tipos numeracion 0,00053 O\ 16000 huesos
5 | Retornar a maquina codificadora 5 0,00054 16000 huesos
Colocar numeracién de codificacién en cinta
6 maquina codificadora 0,021 16000 huesos
7 | Encender maquina y calibrar 0,00084 O\ 16000 huesos
Transportarse a traer coche andador para colocar
8 fundas selladas 34 0,010 Para 200 fundas con 2000 huesos
Tomar funda y colocar en maquina codificadora-
9 selladora 027 Una funda con 10 huesos
Sellar funda en méquina, a su vez codificar lote y
10 fecha de elaboracion 0,41 b Una funda con 10 huesos
1 Colocar fundas selladas en gavetas coche andador Una funda con 10 huesos
para llevar a zona de encajado 0,17
12 | Recorre funda al filo de la mesa 0,10 O Un grupo de 10 fundas 100 huesos
TOTAL | 50,40 0,99
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Cursograma analitico proceso de armado de caja tipo B

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

Realizado por: Danny | Revisado por: Ing. Christian Ortiz | Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
’ Toapanta
o 0s-Cap
S(.’f:;T‘lf . . Resumen
Empresa: SOGUAR S.A. Diagrama: 18de19 Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor | Hoja: 1 Operacion: O 8
Area: Empaque Fecha: 17/10/2023 Transporte: » 5
Proceso: Armado de cajas tipo B Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: X Inspeccion: . -
Lugar: Mesa armado cajas Propuesto: Almacenamiento: \ 4 -
N° Descripcion Dls(t:]r;aa Tle(rsr;po O » SIE;OIO - v Observacionss
1 ggacse'lftdoa;:: ;%Z‘:éamhe y dirigirse a traer paquetes |, 4, 0,0032 /» 75 cartones 15000 huesos
2 | Tomar paquetes de cartones y embarcar en coche 0,0011 O: . Paquete de 25 cartones tipo B 5000 huesos
3 | Tomar choche y dirigirse a mesa de armado de cajas 47,70 0,0035 Tres paquetes 15000 huesos
4 | Desembarcar paquetes de cartones en mesa. 0,0018 O< 25 cartones tipo B 5000 huesos
5 | Iradejar coche y retornar a zona de armado de cajas 18,70 0,0070 Un paquete de 25 cartones 5000 huesos
6 | Tomar paquetes de cartones y abrir seguro 0,0030 (1/ Tres paquetes 15000 huesos
D ey | 230 | owe | |
8 ;;Ti?:ta drgrlgomaiialcmta adhesiva y  colocar en 0,0011 Q/ Tres paquetes 15000 huesos
9 | Tomar cartén y armar caja 0,041 Q Un cartén con 200 huesos
10 | Sellar parte inferior de la caja 0,039 Q Un cartén con 200 huesos
11 | Apilar cajas una sobre otra 0,032 O Un cartén con 200 huesos
12 | Hacer espacio para apilar varias cajas 0,0062 O\ Moviliza 7 cajas tipo B para 1400 huesos
13 | Trasladar cajas a zona de encajado 9 0,010 \‘ Moviliza 7 cajas tipo B para 1400 huesos
TOTAL | 145,20 0,15

Cursograma analitico proceso de encajado

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario/material/equipo

J tas-can

Realizado por: Danny
Toapanta

Revisado por: Ing. Christian Ortiz

Aprobado por: Ing. Christian Ortiz

Soguar oi ] 19de 19 Resumen
Empresa: SOGUAR S.A. lagrama: € Actividad Actual Propuesto
Producto analizado: | item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor | Hoja: 1 Operacion: O 9
Area: Empaque Fecha: 17/10/2023 Transporte: » 2
Proceso: Encajado Método: Espera: D -
Operario(s): 1 Actual: X Inspeccion: . 1
Lugar: Zona de empaque Propuesto: Almacenamiento: v -
Distancia| Tiempo Simbolo
N° Descripcié Ob i
escripcion (m) © O » D . v servaciones
1 Tomar coche andador con‘fundas selladas y 0,033 /» Coche con 2000 huesos aproximadamente
transportar a zona de encajado

2 | Tomar cajas y colocar en silla 0,028 O/ Una caja para 20 fundas con 200 huesos

3 | Verifica correcto sellado y codificado 47,70 0,32 d}\ . Una funda con 10 huesos

4 | Tomar funda y encajar 0,22 Una funda con 10 huesos

5 | Control de calidad encajado fundas 0,43 O — Veinte fundas con 200 huesos

6 | Cerrar cajas parte superior 18,70 0,014 O Un cartén con 200 huesos

7 Tomar precintadora m_anual_y colocar cinta adhesiva 0,020 Un carton con 200 huesos

para sellar parte superior caja

8 | Colocar cajas sobre el piso 0,017 Q Un cartén con 200 huesos

9 | Tomar cajas y apilar en pallets 0,037 O Un cartén con 200 huesos

10 | Retornar a tomar cajas para apilar 0,028 O\ Un cartén con 200 huesos

Dirigirse a traer etiqueta MASTER de la estanteria ) .
1 de insumos a zona de empaquetado de producto 0,002 16000 huesos 80 cajas
12 | Tomar rollo y pegar etiqueta por caja 0,017 O/ Una caja con 200 huesos
TOTAL | 6570 1,17
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Anexo F. Descripcion de abreviatura para las actividades

En el Anexo D, se muestran las tablas de la descripcion de abreviatura para las

actividades para las areas de ribera, armado, recubrimiento-clasificado y empaque.
Area de ribera

Proceso recepcion de materia prima

Asignacion de abreviatura a las actividades
Area: Ribera
Proceso: Recepcion de materia prima
Producto: Item 6153, 5 huesos 3-4

Item 6910, 10 huesos 3-4

Herramienta: Montacargas manual
N° | Asignacion Descripcion de actividades
1 A Descargar carnaza del camién
2 B Dirigirse tomar pallets para apilar carnaza
3 C Escoger bandas de carnaza por el espesor
4 D Apilar banda de carnaza sobre pallets
5 E Dirigirse a tomar montacargas manual
6 = Levantar carnaza para llevar a zona de pesaje
7 G Transportar carnaza a la zona de pesaje
8 H Pesar carnaza
9 | Transportar carnaza a bodega de materia prima
10 J Registrar proveedor y cantidad de carnaza receptada
11 Almacenamiento de producto
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Proceso de rebajado

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Ribera
Proceso: Rebajado
Producto: item 6153, 5 huesos 3-4
Item 6910, 10 huesos 3-4
Herramienta: Rebajadora
N° | Asignacion Descripcion de actividades
1 A Encender maquina rebajadora
2 B Afilar cuchilla de corte carnaza
3 C Levantar carnaza para llevar a zona de dividido
4 D Transportar carnaza
5 E Transportarse a traer pallet para colocar la carnaza dividida y retornar
6 F Tomar banda de carnaza y colocar en maquina
7 G Dividir banda de carnaza
8 H Apilar carnaza dividida capa superior en pallet
9 | Apilar carnaza dividida capa inferior en pallet
10 J Transportarse a traer montacargas manual
11 K Levantar pallet de carnaza con montacargas manual
12 L Transportarse a zona de pesaje
13 M Pesar carnaza dividida
14 N Registrar cantidad de carnaza dividida
15 (0] Transportar carnaza a bodega de recepcién de materia prima
16 P Almacenar carnaza dividida
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Proceso de fulonado

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Ribera
Proceso: Fulonado

] item 6153, 5 huesos 3-4
Producto:

item 6910, 10 huesos 3-4

Herramienta:

Bombos

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Tomar carretilla y desplazarse a bodega de productos quimicos
2 B Revisar orden de productos

3 C Abrir puerta de bodega de quimicos

4 D Colocarse equipos de proteccion para manipular quimicos
5 E Pesar productos quimicos

6 F Cargar quimicos en carretilla

7 G Cerrar puerta de bodega de quimicos

8 H Retirarse equipos de proteccién

9 | Transportar quimicos al area de ribera

10 J Subir elevador

11 K Dirigirse con productos a zona de bombos

12 L Ir a dejar carretilla a zona de herramientas

13 M Dirigirse a tomar montacargas y retornar a bodega de materia prima
14 N Embarcar carnaza dividida en montacargas manual

15 O Transportar carnaza al elevador

16 P Activar elevador

17 Q Transportar carnaza al bombo 1

18 R Retornar montacargas a elevador

19 S Descender elevador

20 T Dirigirse a cargar carnaza de bodega de materia prima

21 U Cargar carnaza al bombo 1

22 \% Apartar pallets a un costado

23 W Abrir llave de agua

24 X Cargar quimicos en bombo

25 Y Lavado de la carnaza

26 Z Rodar el bombo para el blanqueado y desinfectado

27 AA Dejar carnaza en reposo dentro del bombo
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Proceso de escurrido

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Ribera
Proceso: Escurrido

} item 6153, 5 huesos 3-4
Producto:

item 6910, 10 huesos 3-4

Herramienta:

Escurridora

N° | Asignacion Descripcion de actividades
1 A Rodar el bombo para el vaciado de la carnaza

2 B Dejar en reposo la carnaza

3 C Tomar gavetas y colocar sobre pallet

4 D Colocar bandas de carnaza en recipiente

5 E Encender maquina escurridora

6 F Tomar carnaza de recipiente

7 G Ingresar bandas de carnaza a la maquina escurridora

8 H Escurrir bandas de carnaza

9 | Tomar banda de carnaza y perchar sobre mesa
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Proceso de corte

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Ribera
Proceso: Corte

] item 6153, 5 huesos 3-4
Producto:

item 6910, 10 huesos 3-4

Herramienta:

Cortadora vertical de carnaza

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Transportar banda de carnaza escurrida a mesa de corte

2 B Tender banda de carnaza en mesa de corte

3 C Dirigirse a tomar molde de estanteria y retornar a mesa de corte

4 D Colocar molde y sefialar de acuerdo con el item

5 E Dirigirse a tomar la maquina de corte de la estanteria de herramientas
6 F Encender maquina y afilar cuchilla de corte

7 G Despunte de sobrantes de la carnaza

8 H Cortar carnaza de acuerdo con la medida

9 | Transportarse a colocar material cortado en gavetas

10 J Transportar gaveta a zona de pesaje

11 K Tomar gaveta y colocar en la balanza

12 L Limpiar maquina de corte de los residuos de carnaza

13 M Transportarse a colocar la maquina de corte en la estanteria de herramientas
14 N Pesar material cortado

15 (0] Bajar gaveta de la balanza y colocar en el piso

16 P Registrar cantidad de material cortado

17 Q Transportar gavetas con material para cargar al coche

18 R Cargar gavetas con material en el coche

19 S Transportar coche con material cortado para el area de armado

20 T Desembarcar gavetas y apilar en pallets zona para material de armado
21 U Tomar gavetas vacias y cargar al coche

22 A% Retornar al &rea de ribera

23 W Desembarcar gavetas y apilar en zona de insumos
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Area de armado

Proceso de armado de huesos

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Armado

Proceso: Armado de huesos

Producto: item 6153, 5 huesos 3-4

Item 6910, 10 huesos 3-4

Herramienta: Balanza gramera

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Colocar material cortado en gavetas pequefias

2 B Transportar material a mesa de armado

3 C Toma malla y transporta a mesa de armado

4 D Tomar malla y colocar en la mesa

5 E Tender material sobre tabla de corte

6 F Limado de herramienta de corte cuchillo

7 G Tomar cuchillo y hacer un corte inclinado en la esquina del material
8 H Colocar retazos y enrollar

9 | Hacer nudo superior y ajustar

10 J Hacer nudo inferior y ajustar

11 K Cortar bordes sobrantes a los extremos de los nudos

12 L Medir hueso armado

13 M Transportarse a zona de pesaje

14 N Pesar hueso en balanza gramera

15 (0] Retornar a mesa de armado

16 P Colocar hueso armado en malla

17 Q Control de calidad

18 R Arreglar hueso defectuoso

19 S Registrar malla completa en el sistema de huesos contables
20 T ;I'e(::r:;g malla y transportar a coche andador de plataforma para llevar al area de
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Proceso de secado 1

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Armado
Proceso: Secado 01
Producto: Item 6153, 5 huesos 3-4
Item 6910, 10 huesos 3-4
Herramienta: Tunel de secado
N° | Asignacion Descripcion de actividades
1 A Transportar coche plataforma a tinel de secado
2 B Abrir puerta de tinel de secado
3 C Ingresar coche a tiinel de secado
4 D Cerrar puerta de tnel de secado
5 E Retornar al area de armado
6 F Secado de producto
7 G Mover posicién de coche
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Area de recubrimiento y clasificado

Proceso de clasificado

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Recubrimiento y clasificado

Proceso: Clasificado

Producto: item 6153, 5 huesos 3-4

Item 6910, 10 huesos 3-4

Herramienta: Balanza

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Dirigirse a tomar coche del tinel de secado

2 B Abrir puerta del tinel de secado

3 C Ingresar a tomar producto seco y sacar coche

4 D Cerrar puerta del tinel de secado

5 E Dirigirse al area de clasificado de producto seco

6 F Tomar saco de lonay colocar en base circular del coche porta gavetas
7 G Halar malla con producto seco al borde del coche

8 H Identificar tipo de hueso y separar en gavetas para natural

9 | Colocar hueso en gavetas para recubrimiento

10 J Contar hueso y colocar en sacos de lona

11 K Tomar malla vacia y apilar en la parte inferior del coche plataforma
12 L Retirar saco de lona de base sujetador coche porta gavetas

13 M Tomar cuerda, adjuntar tarjeta y hacer nudo al saco de lona

14 N Transportar saco de lona a zona de pesaje

15 (0] Apilar saco en pallets

16 P Retornar a zona de clasificado producto

17 Q Pesar producto y registrar en etiquetas

18 R Colocar etiqueta en tarjeta adjunta en el saco

19 S Registrar peso y cantidad de producto clasificado en cuaderno

20 T Tomar saco Yy transportarse a colocar en pallets

21 U Apilar sacos de lona en pallets para llevar a bodega de producto seco
22 \% Dirigirse a traer coche de estanteria de herramientas

23 W Retornar a zona de clasificado producto

24 X Embarcar producto en coche

25 Y Transportar sacos de lona a bodega de producto seco

26 Z Tomar saco con producto y dirigirse a zona de almacenamiento
27 AA Apilar producto en pallets

28 AB Retornar a tomar saco de lona

29 AC Transportarse al area de clasificado

30 AD Registrar ingreso de cantidad de hueso a bodega de producto seco
31 AE Almacenamiento de producto clasificado
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Proceso de Recubrimiento

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Recubrimiento y clasificado

Proceso: Recubrimiento

Producto: item 6153, 5 huesos 3-4

Item 6910, 10 huesos 3-4

Herramienta: Cocina

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Recibir orden de recubrimiento

2 B Calentar cocina para mezcla-recubrimiento

3 C Trasportarse a tomar carretilla y dirigirse a bodega de producto seco
4 D Dirigirse a tomar producto de pallets

5 E Tomar sacos con producto clasificado

6 F Cargar sacos producto en la carretilla

7 G Transportar sacos con producto al area de recubrimiento

8 H Desembarcar producto de la carretilla y apilar en pallets

9 | Transportarse a bodega de producto seco

10 J Pesar productos quimicos saborizantes y colocar en recipientes
11 K Transportar recipiente a mesa de recubrimiento

12 L Tomar recipientes con saborizantes y llevar a cocina de recubrimiento.
13 M Colocar quimicos en la cocina y mezclar

14 N Medir temperatura 6ptima para recubrimiento de hueso

15 (0] Transportarse a tomar saco de pallets

16 P Abrir saco y colocar en gaveta

17 Q Dirigirse a dejar saco vacio en pallets

18 R Tomar la gaveta y levantar a cocina de recubrimiento

19 S Colocar hueso en cocina con recubrimiento, mezclar y agitar
20 T Recoger hueso con recubrimiento en el cernidor

21 U Levantar cernidor y dejar estilar liquido de recubrimiento

22 \% Tomar cernidor y vaciar en mesa

23 W Dirigirse a traer mallas

24 X Tomar mallas y colocar en mesa de recubrimiento

25 Y Tomar hueso y colocar en malla

26 z Tomar malla y transportarse a colocar en coche plataforma
27 AA Colocar malla en coche plataforma

28 AB Retornar a mesa de recubrimiento

29 AC Aseo zona de recubrimiento
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Proceso de secado 2

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Recubrimiento y clasificado
Proceso: Secado_02
Producto: Item 6153, 5 huesos 3-4
Item 6910, 10 huesos 3-4
Herramienta: Tunel de secado
N° | Asignacion Descripcion de actividades
1 A Transportar coche plataforma a tinel de secado
2 B Abrir puerta de tinel de secado
3 C Ingresar coche a tiinel de secado
4 D Cerrar puerta de tnel de secado
5 E Retornar al area de armado
6 F Secado de producto
7 G Mover de posicion coche
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Proceso de conteo de huesos

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Recubrimiento y clasificado

Proceso: Conteo de huesos

Producto: item 6153, 5 huesos 3-4 _

Item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor

Herramienta: Balanza

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Transportarse a tlinel de secado

2 B Abrir puerta de tanel

3 C Entrar y sacar coche plataforma con producto seco

4 D Cerrar puerta de tinel de secado

5 E Transportarse a zona de conteo

6 F Transportarse a traer insumos para conteo de huesos de la bodega de insumos
7 G Tomar saco de lona, cartén con tarjetas y piolas

8 H Retornar a la zona de conteo

9 | Tomar saco de lona y doblar

10 J Halar malla con producto seco de coche plataforma

11 K Contar hueso y colocar en saco

12 L Retirar malla vacia y apilar en la parte inferior del coche plataforma
13 M Transportarse a tomar tarjeta y cuerda

14 N Tomar cuerda, adjuntar tarjeta y hacer nudo saco de lona
15 (0] Transportar saco a los pallets y apilar

16 P Retornar a zona de conteo

17 Q Transportarse a traer coche andador para embarcar sacos
18 R Tomar coche andador y retornar a zona de conteo

19 S Embarcar sacos con producto en coche andador

20 T Transportar saco con producto a zona de pesaje

21 U Pesar, registrar cantidad en etiqueta y pegar en tarjeta adjunta al saco
22 \% Embarcar sacos con producto en el coche andador

23 W Transportar sacos de lona a bodega de producto seco

24 X Registrar producto receptado en bodega

25 Y Desembarcar producto y apilar en pallets

26 Y4 Retornar al drea de recubrimiento

27 AA Almacenamiento de producto contado
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Area de empaque

Proceso de recepcion de producto seco

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Empaque
Proceso: Recepcion de producto seco
Producto: Item 6153, 5 huesos 3-4 _
Item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor
Herramienta: Carretilla
N° | Asignacion Descripcion de actividades
1 A Tomar carretilla y dirigirse a bodega de producto seco
2 B Dirigirse a tomar producto del pallet
3 C Transportar producto para embarcar
4 D Embarcar producto en carretilla
5 E Transportar producto al area de empaque
6 F Desembarcar producto y apilar en pallets
7 G Tomar carretilla y dirigirse a bodega de producto seco
8 H Dirigirse a tomar producto del pallet
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Proceso de armado de cajas tipo A

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Empaque
Proceso: Armado de cajas tipo A
Producto: item 6153, 5 huesos 3-4

Herramienta:

Precintadora

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Trasladarse a tomar coche y dirigirse a traer paquetes de cartones a bodega

2 B Tomar paquetes de cartones y embarcar en coche

3 C Tomar choche y dirigirse a mesa de armado de cajas

4 D Desembarcar paquetes de cartones en mesa

5 E Tomar paquetes de cartones y abrir seguro

6 F Ir a dejar coche y retornar a zona de armado de cajas

7 G Dirigirse a traer cinta adhesiva de estanteria de insumos y retornar a zona de
armado de cajas

8 H Tomar rollo de cinta adhesiva y colocar en precintadora manual

9 | Tomar cartén y armar caja

10 J Sellar parte inferior de la caja

11 K Apilar cajas una sobre otra

12 L Hacer espacio para apilar varias cajas

13 M Trasladar cajas a zona de encajado
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Proceso de encajado item 6153

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Empaque
Proceso: Encajado
Producto: item 6153, 5 huesos 3-4

Herramienta:

Precintadora

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Trasladarse a traer cartones con fundas selladas

2 B Aurrastrar carton con producto a zona de encajado

3 C Levantar cartén con fundas y vaciar en gaveta

4 D Tomar caja y colocar en silla

5 E Tomar funda sabor natural y encajar

6 F Apilar cajas sabor natural

7 H Tomar cajas apilas encajadas con sabor natural y colocar en silla

8 | Abrir cajas parte superior para colocar sabor carne

9 J Tomar funda sabor carne y encajar

10 K Apilar cajas con sabores natural y carne

11 M Tomar caja apilada encajada con sabores natural, carne y colocar en silla

12 N Abrir caja parte superior para colocar sabor pollo

13 (0] Tomar funda sabor pollo y encajar

14 P Apilar caja sabores natural, carne y pollo

15 R Tomar caja apilada encajada sabor natural, carne, pollo y colocar en silla

16 S Abrir caja parte superior para colocar sabor ahumado

17 T Tomar funda sabor ahumado y encajar

18 U Cerrar caja parte superior

19 \Y/ Tomar cinta adhesiva y sellar parte superior caja

20 W Colocar caja sobre el piso

21 X Tomar caja y apilar en pallets

22 Y Retornar a tomar caja para apilar

23 7 Dirigirse a traer etiqueta MASTER de la estanteria de insumos a zona de
empaquetado de producto

24 AA Tomar rollo y pegar etiqueta en la caja
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Proceso de enfundado item 6910

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Empaque

Proceso: Enfundado

Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor

Herramienta: Enfundado manual

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Dirigirse a zona de stock de lonas

2 B Tomar saco de lona con producto

3 C Transportar saco a mesa de enfundado

4 D Abrir nudo del saco

5 E Vaciar hueso sobre la mesa de enfundado

6 F Dirigirse a dejar sacos vacios en zona de apilamiento

7 G Transportarse a traer fundas preimpresas de la estanteria de insumos

8 H Abrir cajon y tomar fundas preimpresas

9 | Retornar a mesa de enfundado

10 J Tomar funda preimpresa y abrir

11 K Seleccionar hueso distintos sabores y enfundar

12 L Apilar producto enfundado sobre la mesa

Proceso de sellado y codificado
Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Empaque

Proceso: Sellado y codificado

Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor

Maquina: Selladora continua

N° [ Asignacién Descripcion de actividades

1 A Tra_nsportarse a traer maquina codificadora-selladora continua de fundas

preimpresas y retornar a mesa de enfundado

2 B Transportarse a traer caja de tipos de numeracion de la estanteria de insumos
3 C Abrir armario y tomar caja de tipos numeracién

4 D Tomar caja de tipos numeracion

5 E Retornar a méquina codificadora

6 F Colocar numeracion de codificacion en cinta maquina codificadora

7 G Encender maquina y calibrar

8 H Transportarse a traer coche andador para colocar fundas selladas

9 | Tomar funda y colocar en maquina codificadora-selladora

10 J Sellar funda en maquina, a su vez codificar lote y fecha de elaboracion
11 K Colocar fundas selladas en gavetas coche andador para llevar a zona de encajado
12 L Recorrer funda al filo de la mesa
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Proceso de armado de cajas tipo B

Asignacion de abreviatura a las actividades

Area: Empaque
Proceso: Armado de cajas tipo B
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor
Herramienta: Precintadora
N° [ Asignacién Descripcion de actividades
1 A Trasladarse a tomar coche y dirigirse a traer paquetes de cartones a bodega
2 B Tomar paquetes de cartones y embarcar en coche
3 C Tomar choche y dirigirse a mesa de armado de cajas
4 D Desembarcar paquetes de cartones en mesa.
5 E Ir a dejar coche y retornar a zona de armado de cajas
6 F Tomar paquetes de cartones y abrir seguro
7 G Dirigirse a trger cinta adhesiva de estanteria de insumos y retornar a zona de
armado de cajas
8 H Tomar rollo de cinta adhesiva y colocar en precintadora manual
9 | Tomar cartén y armar caja
10 J Sellar parte inferior de la caja
11 K Apilar cajas una sobre otra
12 L Hacer espacio para apilar varias cajas
13 M Trasladar cajas a zona de encajado
Proceso de encajado item 6910
Asignacion de abreviatura a las actividades
Area: Empaque
Proceso: Encajado
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor

Herramienta:

Precintadora

N° | Asignacion Descripcion de actividades

1 A Tomar coche andador con fundas selladas y transportar a zona de encajado

2 B Tomar cajas y colocar en silla

3 (@ Verifica correcto sellado y codificado

4 D Tomar funda y encajar

5 E Control de calidad encajado fundas

6 F Cerrar cajas parte superior

7 G Sellar parte superior de la caja

8 H Colocar cajas sobre el piso

9 1 Tomar cajas y apilar en pallets

10 J Retornar a tomar cajas para apilar

11 K Dirigirse a traer etiqueta MASTER de la estanteria de insumos a zona de
empaquetado de producto

12 L Tomar rollo y pegar etiqueta por caja
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Anexo G. Calculo factor desempefio proceso de encajado

En el Anexo E, se muestran las tablas calculo factor desempefio para las actividades

para las areas de ribera, armado, recubrimiento-clasificado y empaque.
Area de ribera

Célculo factor desempefio proceso de recepcion de materia prima

( @S@@@n ESTUDIO DE TIEMPOS
e A A | |

Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por:|Danny Toapanta
Proceso: |Recepcion de materia prima Revisado por: [Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: [Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
&
o <5}
g l% 2 o g 'g 5 g
N | 2 g 2 5 2 s | 8 2
= g = 3 2 ke s X
< 2 T8 5 |5l | s
& = o S
LL
1 A Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
2 B Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
3 C Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
4 D Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
5 E Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
6 F Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
7 G Hombre 0,03 0,00 0,02 0,01 0,06 1,06
8 H
9 | Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
0] J Hombre 0,03 - 0,02 0,00 0,05 1,05
11 K
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Célculo factor desemperfio proceso de rebajado

AiNa AA: ESTUDIO DE TIEMPOS
- - . 4 "LJ |

Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por:|Danny Toapanta
Proceso: |Rebajado Revisado por: |Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . e .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: [Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o] = lg
g 5 |B || E|E|28| ¢
< 2 T8 5 |58 | 8
& O O o
LL
1 A
2 B
3 C Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
4 D Hombre 0,06 0,02 0,02 0,00 0,10 1,10
5 E Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
6 F Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
7 G Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
8 H Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
9 I Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
0] J Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
11| K Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
12 L Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
13| M
14| N Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
5] O Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
6] P
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Célculo factor desempefio proceso de fulonado

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por:[Danny Toapanta
Proceso: |Fulonado Revisado por: |Ing. Christian Ortiz
ftem 6153, 5 huesos 3-4 ) - .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: [Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
o = ‘T
18| & |5 |2| &g |&|5| 8
< 2 £ 8] 5 | 5% 5
& © O 2
LL
1 A Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
2 B Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
3 C Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
4 D Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
5 E Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
6 F Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
7 G Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
8 H Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
9 I Hombre 0,03 0,08 0,02 0,01 0,14 1,14
10 J
1] K Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
2] L Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
13| M Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
14| N Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
15| O Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
16 P
7] Q Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
18] R Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
19 S
20 T Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
21 U Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
2| V Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
23| W
24 X Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
25 Y
26| Z
27| AA
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Célculo factor desemperfio proceso de escurrido

o

i Sﬁ!@@m ESTUDIO DE TIEMPOS
M)

Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por:|Danny Toapanta
Proceso: |Escurrido Revisado por: |Ing. Christian Ortiz
ftem 6153, 5 huesos 3-4 L .
Producto: ' Aprobado por: [Ing. Christian Ort
rocueto ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor pro por- |1ng. LAristian Lz
Factor desempefio Westinghouse
o
e
o 2 [7}
g 5 g | o & s | 3
Ne | S o = I~ 2 S = bl
g= o = [} = i = )
Q o o) E be] —_ o ©
< o [} %) c 2 —= —
x I L Q o C>t$ S
& 9) O S
LL
1 A
2 B
3 C Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
4 D Hombre 0,06 0,08 0,02 0,00 0,16 1,16
5 E
6 F Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
7 G Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
8 H
9 I Hombre 0,08 0,08 0,02 0,00 0,18 1,18
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Célculo factor desempefio proceso de corte

J ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por:|Danny Toapanta
Proceso: |Corte Revisado por: |Ing. Christian Ortiz
ftem 6153, 5 huesos 3-4 ) - .
Producto: item 6910, 10 huesos 34 multisabor Aprobado por: |Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
o 'S
N | Z 2 = | s | & | g|¢ 3
g 2 s g | 8 |2|2| %
< ac w 8 S > )
9] ©) 2
LL
1 A Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
2 B Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
3 C Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
4 D Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
5 E Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
6 F Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
7 G Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
8 H Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
9 I Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
0] J Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
11| K Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
2] L Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
13| M Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
4] N
5] O Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
6] P Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
7] Q Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
18| R Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
19| S Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
20| T Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
21 U Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
2| V Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
23] W Hombre 0,08 0,02 0,02 0,01 0,13 1,13
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Area de armado

Célculo factor desempefio proceso de armado de huesos

J ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar
Estudio N° 1
Area: Armado Elaborado por: |Danny Toapanta
Proceso: |Armado de huesos Revisado por: [Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . - .
Producto: item 6910, 10 huesos 3.4 multisabor Aprobado por: |Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
. 2
[<5)
§ E g o g 'g S g
e | S 5 2 N 9 S e 3
z| & 3 g z 2 £ g
g | 2|8 5| 5| | ¢
D O z
LL
1| A | Hombre 0,06 0,05 0,02 0,00 0,13 1,13
2 | B | Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
3| C | Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
4|1 D Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
5| E Mujer 0,00 0,02 0,02 0,00 0,04 1,04
6| F Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 011 1,11
71 G Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
8| H Mujer 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
9 I Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
0] J Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
1] K Mujer 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
2] L
13| M Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
4] N
5] O Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
6] P Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
7] Q Mujer 0,06 0,05 0,02 0,00 0,13 1,13
18] R
19| S
20| T | Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
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Célculo factor desempefio proceso de secado 1

{ @S@{@@m ESTUDIO DE TIEMPOS
. ; "LJ 1

Soguar
Estudio N° 1
Area: Armado Elaborado por: |Danny Toapanta
Proceso: |Secado 1 Revisado por: [Ing. Christian Ortiz

item 6153, 5 huesos 3-4

Producto: |, : Aprobado por: |Ing. Christian Ortiz
item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor b o g
Factor desempefio Westinghouse
2
L] 2 n © 8
3 < < o e o ;5 =
NG S & =] . i=t 5 2 D
=] = = 2 S = o @
Q o o =) S = =) ©
< o © 7] = 2 = =
< T L Q o g g
%) o O) z
L

1| A | Hombre 0,08 0,08 0,02 0,00 0,18 1,18
2 | B | Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
3| C | Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
4 | D | Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
5| E | Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
6| F

7| G | Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
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Area de recubrimiento y clasificado

Calculo factor desempefio proceso de clasificado

j - “\" ESTUDIO DE TIEMPOS
= = I
Soguar L
Estudio N° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Elaborado por: |Danny Toapanta
Proceso: |Clasificado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . . .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
o 2 w3 'S
| E | s | E|E |8 &
N2 g = 5 5 g | g i
[3) o ! = S = o o
< 2 i i 5 s | S s
& o O S
L
1] A Hombre 0,06 0,08 0,02 0,01 0,17 1,17
2 B Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
3| C Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
4 D Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
5 E Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
6 F Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
71 G Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
8| H Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
9 [ Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
10| J Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
11| K Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
2] L Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
13| M Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
14| N Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
15| O Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
16| P Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
7] Q Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
18| R Hombre 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
19| S Hombre 0,06 0,05 0,02 0,00 0,13 1,13
2T Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
21 U Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
2 Vv Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
23| W Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
241 X Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
5[ Y Hombre 0,06 0,05 0,02 0,00 0,13 1,13
26| Z Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
27| AA Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
28| AB Hombre 0,08 0,08 0,02 0,01 0,19 1,19
29[ AC Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
30 [ AD Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
31| AE
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Calculo factor desempefio proceso de recubrimiento

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Elaborado por: |Danny Toapanta
Proceso: |Recubrimiento Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . L .
Producto: item 6910, 10 huesos 3.4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
. =
g % g | o | E| S| 8| &
wlg| B | £ | 5|8 |8 |8 B
g S o = S g | S =
= T w S S g S
& O O S
LL
1 A
2 B
3 C Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
41 D Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
5| E Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
6| F Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
71 G Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
8| H Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
9 [ Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
0] J Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
11| K Mujer 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
12] L Mujer 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
13| M Mujer 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
141 N
15] O Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
16| P Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
7] Q Mujer 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
18] R Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
191 S Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 111
20| T Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
211 U Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
2| V Mujer 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
23| W Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
24| X Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
5| Y Mujer 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
26| Z Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
27 | AA Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
28 | AB Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
29| AC Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08

198




Célculo factor desempefio proceso de secado 2

ESTUDIO DE TIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Elaborado por:  |Danny Toapanta
Proceso: |Secado 2 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 ) L .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
i
§ -§ -c?s o é 'g E qéi
Ne| S g k= 5 2 8 S 2
3] o o) = 5 2 5 S
1 g £ S | 5| £ |5 | s
3 O $ > 5
LL
1 A Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
2| B Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
3] C Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
4| D Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
5| E Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
6| F
701 G Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
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Célculo factor desempefio proceso de conteo de huesos

ESTUDIO DE TIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Elaborado por:  |Danny Toapanta
Proceso: |Conteo de huesos Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 ) L .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
o S
k: g 3 9 ‘ 5 S 3
N | 2 g 2 5 8 8 8 2
o o S =) S 2 S ©
< o © ” c 2 = =
3 T u S 3 > 2
%] 9) Z
LL
1] A Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
2 B Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
3] C Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
41 D Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
5| E Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
6| F Hombre 0,03 0,00 0,02 0,01 0,06 1,06
71 G Hombre 0,03 0,00 0,02 0,01 0,06 1,06
8| H Hombre 0,03 0,00 0,02 0,01 0,06 1,06
9 [ Hombre 0,03 0,00 0,02 0,01 0,06 1,06
0] J Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
1] K Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
12] L Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
13| M Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
141 N Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
15| O Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
16| P Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
171 Q Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
18] R Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
19] S Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
20| T Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
21| U Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
2| V Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
23| W Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
24| X Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
25| Y Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
26| Z Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
27| AA
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Area de empaque

Célculo factor desempefio proceso de recepcion de producto seco

g

@SH@@ ESTUDIO DE TIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por:  |Danny Toapanta
Proceso: |Recepcion de producto seco Revisado por: Ing. Christian Ortiz
ftem 6153, 5 huesos 3-4 . - .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
. 2
[<5)
g g 3 S : : S £
w2l g8 | £ 5|8 |8 | 8 | 2
| o S |5 |2 |z | g s
- O R A T - T 8
@ ©
LL
1 A Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
2| B Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
3] C Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
4|1 D Hombre 0,06 0,02 0,02 0,00 0,10 1,10
5 E Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
6 F Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
701 G Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
8 H Hombre 0,06 0,02 0,02 0,00 0,10 1,10
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Célculo factor desempefio proceso de armado de cajas tipo A

’ 1 @s@@@n{ ESTUDIO DE TIEMPOS
— I |
Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por:  |Danny Toapanta
Proceso: [Armado de cajas tipo A Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: |item 6153, 5 huesos 3-4 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
i
° 2 3 53
g & Tl | E| €| S 3
N° = @ = o 2 S 2 5
=} =% = o S 3 = @
O o O E ko] —_ o ©
< I L Q o) S 2
n ) O =
LL
1 A Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
2| B Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
3] C Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
41 D Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
5 E Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
6 F Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
71 G Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
8| H Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
9 | Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
0] J Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
1] K Hombre 0,06 0,05 0,02 0,00 0,13 1,13
12] L Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
13| M Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
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Célculo factor desempefio proceso de encajado item 6153

Alifée AA» ESTUDIO DE TIEMPOS
" b ] g ‘.‘lm
19"v\|]

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Haborado por:  |Danny Toapanta
Proceso: |[Encajado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: |item 6153, 5 huesos 3-4 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
o 9 » 'S
S| 8 | B s |E|E|€ | E
A= g = 5 S g 8 2
gl s | B lglg|g| e | ¢
5 T “ 13 | 8 S 2
@) ©
LL
1] A Mujer 0,06 0,02 0,00 0,01 0,09 1,09
2| B Mujer 0,06 0,05 0,00 0,01 0,12 1,12
3] C Mujer 0,08 0,05 0,00 0,01 0,14 1,14
41 D Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
5 E Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
6 F Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
7 H Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
8 | Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
9 J Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
10] K Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
1| M Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
12| N Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
131 O Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
4] P Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
5] R Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
6] S Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
7] T Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
18] U Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
19| V Mujer 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
20| W | Hombre 0,06 0,02 0,00 0,00 0,08 1,08
211 X Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
21 Y Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
23| Z Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
24| AA Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
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Célculo factor desempefio proceso de enfundado item 6910

@Sﬁ'@@' ESTUDIO DE TIEMPOS
Lla P = _./‘. -“‘um(

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Haborado por: |[Danny Toapanta
Proceso: [Enfundado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: |item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor |Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
o =2 'S
| s | B | ¢ | E 2|2 ¢
A= g = g s | 8 | E g
<| ¢ | £ |8 | E|E|s :
& O O S
LL
1 A Hombre 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
2 B Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
3| C Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
41 D Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 1,11
5 E Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
6 F Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
71 G Mujer 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
8| H Mujer 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
9 | Mujer 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
101 J Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
11| K Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
2] L Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
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Célculo factor desempefio proceso de sellado y codificado item 6910

@Sﬁ'@@ ESTUDIO DE TIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: [Danny Toapanta
Proceso: |[Sellado y codificado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: [item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor |Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
p{ ey
E 'g < o é 'g 5 qg-
N | 3 g 2 S 2 3 3 2
B ) s 3 = k s 3
< 2 £ & 5 S K 5
%] 9 =
LL
1 A Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
2| B Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
3] C Mujer 0,06 0,02 0,02 0,00 0,10 1,10
4|1 D Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
5 E Mujer 0,06 0,02 0,02 0,00 0,10 1,10
6 F Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
701 G Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
8| H Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
9 | Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
0] J
1] K Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
12] L Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
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Calculo factor desempefio proceso de armado de cajas tipo B

{ @Sh@@n ESTUDIO DE TIEMPOS
b2 ¥1
] v =al

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaboradopor: |[Danny Toapanta
Proceso: [Armado de cajas tipo B Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: |jtem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor |Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
o S
g 3 3 o | 2| €| s 3
el S| B S Sl s | 5|3 -
] Q = <8} o + i <5}
g S 3 2 T | 2 | 2 s
2 T it 5 5 S S
3 O G > 5
LL
1 A Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
2| B Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
3] C Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
4 D Hombre 0,03 0,05 0,02 0,01 0,11 111
5 E Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
6 F Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
7|1 G Hombre 0,03 0,02 0,02 0,00 0,07 1,07
8| H Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
9 | Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
0] J Hombre 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
1] K Hombre 0,06 0,05 0,02 0,00 0,13 1,13
12 L Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08
131 M Hombre 0,03 0,02 0,02 0,01 0,08 1,08

206




Célculo factor desempefio proceso de encajado item 6910

f @@' @@‘ ESTUDIO DE TIEMPOS
LAl * \m
||

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: |Danny Toapanta
Proceso: |Encajado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: |item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor |Aprobado por:  |Ing. Christian Ortiz
Factor desempefio Westinghouse
o
o S
3 g 3 S g s S 3
vl x| &8 | E| 5 | g |g| & | 2
3} o e = S 2 S ©
< o © @2 c 2 = —
x I w 8 o > 2
%] O g
LL
1 A Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
2| B Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
3| C Mujer 0,06 0,02 0,02 0,01 0,11 1,11
4] D Mujer 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
5 E Mujer 0,08 0,05 0,02 0,01 0,16 1,16
6 F Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
71 G Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
8| H Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
9 I Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
10] J Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
1] K Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
12] L Mujer 0,06 0,05 0,02 0,01 0,14 1,14
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Anexo H. Célculo de suplementos

En el Anexo F, se muestran las tablas célculo de suplementos para las actividades para

las areas de ribera, armado, recubrimiento-clasificado y empaque.
Area de ribera

Célculo de suplementos proceso de recepcion de materia prima

J m@sﬂ!@@n ESTUDIO DE TIEMPOS
Soguar S
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Recepcién de materia prima Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . .
Producto: o ’ . Aprobado por: Ing. Christian Ort
. Item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor o o g st g
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos .
up Suplementos variables
constantes
\(U (%]
o 4 = S
g E ol 5 | E 5 - | E|s
. z 3 HEAENERR: g ls|2| g
Ne [ Actividad 5 = < 3| & 8|3 E = |o = E = 2
2 = = o c NS IS =) S |5 = < 8 =
X » = — P o O c © 7 5 [l ‘s =
33 3] © © (%] 0 = o) o
2] o s ol 5 [ 3 1S e [S | & 2 2 =
S Elg|=F |28 5 | £S5
‘D (=}
g a 3 % - s s
2 2 5
-] o
1 A Hombre 5 4 0 5 - - - - - 16%
2 B Hombre 5 - 2 - - - - - - - - - %
5 4 2 2 5 - - - - 18%
3 C Hombre
4 D Hombre 5 - 2 2 5 - - - - - - 14%
5 E Hombre 5 4 2 - - - - - - - - 11%
6 F Hombre 5 - 2 - 2 - - - - - - 9%
7 G Hombre 5 4 2 0 2 - - - - - - 13%
8 H Hombre 5 - 2 - - - - - - - - %
9 | Hombre 5 4 2 0 2 - - - - - - 13%
10 J Hombre 5 - 2 - - - - - - - - %
11 K
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Célculo de suplementos proceso de rebajado

g

fMas-can

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Rebajado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . L .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
(1] 0
° 3 = 8 - | &
f- [ — 5 i [
g 5 il g § 5 % g 52| 3
N° | Actividad s g s |85 |s3|T|E ||| &8 |E|S%]| &
S sl 2|l S |E3|E8|8 (S8l E|¢|E|F
3 £ | F|g|S|82|E|g|g|e2| & |&|¢
? g S| 8 |=E|2]|5 g | g|¢g
=lEls |7 2l |8
o =
P4 2 ]
1 A
2 B
3 C Hombre 5 - 2 0 2 - - - 0 - - - 9%
4 D Hombre 5 4 2 0 2 - - - 0 - - - 13%
5 E Hombre 5 4 2 2 1 - - - 0 - - - 14%
6 F Hombre 5 4 2 2 5 - - - 0 1 1 - 20%
7 G Hombre 5 4 2 0 - - - - 0 1 1 - 13%
8 H Hombre 5 4 2 0 1 - - - 0 - - - 12%
9 | Hombre 5 4 2 0 1 - - - 0 - - - 12%
10 J Hombre 5 - 2 0 - - - - 0 - - - 7%
11 K Hombre 5 4 2 0 2 - - - 0 - - - 13%
12 L Hombre 5 4 2 0 2 - - - 0 - - - 13%
13 M
14 N Hombre 5 4 2 0 - - - - 0 - - - 11%
15 [0) Hombre 5 4 2 0 2 - - - 0 - - - 13%
16 P
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Calculo de suplementos proceso de fulonado

g

g as-can

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Fulonado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
{tem 6153, 5 huesos 3-4 . - .
Producto: item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
8 o
2 8 2 38 -
[}
gl |8 |o|¢2 s |2 2
N° | Actividad s 2 © 8| s o5l s g - 1o S I =]
o S 2 |s|l & |35 | 8|5 |8|8]| E s |= | F
3 3 T T | 8 g 2| £ ” 2|3 S 5 s
n = e (2| 5|22 ]|E 2 |5 | & 2 g |£
3 Elg|=E|2]|s 5 | 2|5
% c § é = s [ =
< 3 g
1 A Hombre 5 - 2 - - - - 0 - i R 7%
2 B Hombre 5 - 2 - - - - 0 - B B %
3 C Hombre 5 - 2 - - - - - 0 - i R 7%
4 D Hombre 5 - 2 - - - - - 0 - - - 7%
5 E Hombre 5 4 2 0 - - - - 0 - - - 11%
6 F Hombre 5 4 2 2 - - - - 0 - - - 13%
7 G Hombre 5 - 2 - - - - - 10 - - - %
8 H Hombre 5 - 2 - - - - - 0 - - - %
9 | Hombre 5 4 2 2 1 - - - 0 - - - 14%
10 J
1 K Hombre 5 4 2 2 1 - - - 0 - - - 14%
12 L Hombre 5 - 2 - - 0 - R - 7%
13 M Hombre 5 - 2 0 - - - - 0 - R - 7%
14 N Hombre 5 - 2 - - - - - 0 - - - %
15 ] Hombre 5 4 2 0 1 - - -l o - - - 12%
16 P 0
17 Q Hombre 5 4 2 0 1 - - - 0 - - - 12%
18 R Hombre 5 4 2 0 - - - - 10 - - - 11%
19 S
20 T Hombre 5 4 2 0 - - - -|o - - - 11%
21 U Hombre 5 4 2 0 1 - - - 0 - B - 12%
22 \Y Hombre 5 4 2 0 - - - - 0 - R - 11%
23 W
24 X Hombre 5 4 2 0 - - - - 0 - - - 11%
25 Y
26 z
27 AA
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Célculo de suplementos proceso de escurrido

=

f

as-can

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Escurrido Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Item 6153, 5 huesos 3-4 L .
Producto: o ’ . Aprobado por: Ing. Christian Ort
5 Item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor P o 9 st 5
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
K o
2 2 = 8 _
= ] _ ) = _ S ©
HEREN - £le|E] =
N° | Actividad 2 & s 8|5 |=s8|5|E|s|e| &8 |E|%| B
° =3 (=) o | 2 NS (e |2 |S|s 1S s | = e
% 3 © T | ® g 2| £ o |2 3 S S s
& o w 9| 5 |83 | E e |5 | X 2 g |8
3 £l g |=E| 2|58 = 2 | <
TlEs 2 s |s
3 I <
z 3 8
1 A
2 B
3 C Hombre 5 4 2 . - - 0 - - - 11%
4 D Hombre 5 4 2 2 1 - - -1 o - - - 14%
5 E
6 F Hombre 5 4 2 2 1 - - -1 o - - - 14%
7 G Hombre 5 4 2 - - - - -10 - - - 11%
8 H
9 | Hombre 5 4 2 2 1 - - - 0 - - - 14%
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Calculo de suplementos proceso de corte

g

m@s@@@n ESTUDIO DE TIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Ribera Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Corte Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . .
Producto: ftem 6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
8 o
o 3 2 g - |
— © — — —
Ne [ Actividad =3 & © 3| 5 s s |5 c | =1 o 3] £ L s
S 2 ol € |3 || 2 |S|s £ s | = [
g 8 g 8| s |cs8|s| 2|23 5 S | §
2 5 “ 18l 2 |SE|E|E|>|%| g |8 |¢8
] ~| g8 [= = 2 S S s
2 Fl & |g S = s | =
o c
= 3 8
1 A Hombre 5 4 2 - 1 - - -1 0 - - - 12%
2 B Hombre 5 4 2 - - - - - 0 - - - 11%
3 C Hombre 5 - 2 - B - B - 0 - - - 7%
4 D Hombre 5 4 2 - - - - - 0 - - - 11%
5 E Hombre 5 - 2 - - - - - 0 - R - 7%
6 F Hombre 5 4 2 - - - - - 0 - - - 11%
7 G Hombre 5 4 2 - - - - - 0 - i R 11%
8 H Hombre 5 4 2 0 - - - - 10 - - - 11%
9 | Hombre 5 4 2 - 1 - - - 0 - i B 12%
10 J Hombre 5 4 2 0 9 - - - 10 - - - | 20%
11 K Hombre 5 4 2 0 9 - - - 0 - B - 20%
12 L Hombre 5 - 2 - - - - - 0 - f - 7%
13 M Hombre 5 - 2 - - - - - 0 - i R %
14 N
15 0 Hombre 5 4 2 0 9 - - - 0 - - - 20%
16 P Hombre 5 - 2 - - - - - 0 R i B 7%
17 Q Hombre 5 4 2| 0 9 - -1 -1lo - - - | 20%
18 R Hombre 5 4 2 0 9 - - - |10 - - - 20%
19 S Hombre 5 4 2 - - - -1 - - - 12%
20 T Hombre 5 4 2 0 9 - - - 0 - B - 20%
21 U Hombre 5 4 2 0 - - - - 0 - - - 11%
22 Vv Hombre 5 4 2 - - - - - 0 - - - 11%
23 w Hombre 5 4 2 - - - - - 1 - B B 11%
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Area de armado

Célculo de suplementos proceso de armado de huesos

I o~ & &l - ESTUDIO DETIEMPOS
o Mas-can
Soguar S ol
Estudio N° 1
Area: Armado Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Armado de huesos Revisado por: Ing. Christian Ortiz
ftem 6153, 5 huesos 3-4 i L .
Producto: item6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
SIS Suplementos variables
constantes
& %)
o 8 2 3 - | .
S
HE R T E|E] s
Ne [ Actividad =3 5 s |8l s |s5|2|8|=|o| & € | | 8
= 2 [o| € |3 | e | =[S |5 1S s | = =
2 s s |slesls2|s|a|3|53| 5 |% |5
195} © L Re) = = 3 e ) S o = 2 =
S Sl g |=E|2 |5 sl gl
= 3 8
1 A Hombre 5 4 2 - 0 - - - - - 11%
2 B Hombre 5 4 2 - 0 - - - - - - - 11%
3 C Hombre 5 4 2 - - - - - - - - 11%
4 D Mujer 7 4 0| - - - -1 -1 - - 1 - | 12%
5 E Muijer 7 4 0 - - - - - - - - - 11%
6 F Mujer 7 - 0 - - - - - - - 1 - 8%
7 G Muijer 7 4 0| - - - - - | - - 1 - | 12%
8 H Mujer 7 4 0l - - - -1 -1 - - 1 - | 12%
9 I Muijer 7 4 0| - - - - -1 - - 1 - | 12%
10 J Mujer 7 4 0 - - - - - - - 1 - 12%
11 K Mujer 7 4 0 - - - - - - - 1 - 12%
12 L
13 M Mujer 7 - 0 - - - - - - - 1 - 8%
14 N
15 0 Mujer 7 - 0 - - - - - - - 1 - 8%
16 P Mujer 7 4 0ol - - - -1 -1 - - 1 - | 1%
17 Q Mujer 7 4 0 - - - - - - - - - 11%
18 R
19 S
20 T Hombre 5 4 2 - - - - - - - i R 11%
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Calculo de suplementos proceso de secado 1

=4

’

as-can

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Armado Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Secado 1 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 L .
Producto: o ’ . Aprobado por: Ing. Christian Ort
5 Item 6910, 10 huesos 3-4 multisabor s po 9 st o
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
8 )
2 3 = B -
= ] — 5 = — < o]
g S BlEle_|s|% S| 5|3 3
Ne | Actividad g e s 8|5 |s8|8 |8 |=s|lel &8 |E|E]| R
o = 2 |o|l c [N || 8 [|S|3 € s | & =
% 3 S || s |23 al2|3]| 5 S | §
) 5 L |5 |22 |2 |5 g 2 |8
S Elg|=E|2 s S |28
% & |8 3 N - -
2 g 5
-] o
1 A Hombre 5 4 2 - - - - 0 - - - 11%
2 B Hombre 5 2 - - - - - 0 - B R 7%
3 C Hombre 5 4 2 - - 2 - - 0 - - - 13%
4 D Hombre 5 - 2 - - - - 0 - p B %
5 E Hombre 5 - 2 - - - - - 0 - i R 7%
6 F
7 G Hombre 5 4 2 - - 2 - - 0 - - - 13%
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Area de recubrimiento y clasificado

Célculo de suplementos proceso de clasificado

.
< ag.can

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Clasificado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
ftem 6153, 5 huesos 3-4 . L .
Producto: itemg910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
SUE TS Suplementos variables
constantes
o %)
° 8 2 8 - |4
= © 7] = <
g S = g s c iz S § ZE =
Ne | Actividad g e < |slEles|g|E|_|.| 58 |E&|c]| 8
Q o> c NS IS = < | 5 = Rt & =
g 8 s |2l s |s8|S| 5|25 | < |5
& Tl |slz|=2|5(e|>|x| 8 |88
=] — 1723 < = o c c c
2 Fl e |g B = e g |8
8 o 8
=z 2 3
1 A Hombre 5 4 2 - - - - - 0 - - 11%
2 B Hombre 5 - 2 - - - - R 0 R _ _ 7%
3 C Hombre 5 4 2 - - - - 0 - - - 11%
4 D Hombre 5 - 2 - - - - - 0 R p R 7%
5 E Hombre 5 4 2 - - - - - 0 - - - 11%
6 F Hombre 5 4 2 - - - - -2 - - - 13%
7 G Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - 1 - 14%
8 H Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - 1 - 14%
9 | Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - 1 - 14%
10 J Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - 1 - 14%
11 K Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - 1 - 14%
12 L Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - - - 13%
13 M Hombre 5 4 2 - 2 - 13%
14 N Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - - - 13%
15 0 Hombre 5 4 2 - - - - - 12 - - - 13%
16 P Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - - - 13%
17 Q Hombre 5 - 2 - - - - - 2 - p B 9%
18 R Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - - - 13%
19 S Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - - - 13%
20 T Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - - - 13%
21 U Hombre 5 4 2 - - - B B 2 B B B 13%
22 \ Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
23 W Hombre 5 4 2 - - - - - 2 - - - 13%
24 X Hombre 5 4 2 - - - - - 12 - - - 13%
25 Y Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
26 z Hombre 5 4 2 - - - - - - - R - 11%
27 AA Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
28 AB Hombre 5 4 2 - - - - - - - R - 11%
29 AC Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
30 AD Hombre 5 4 2 - - - - - - - i - 11%
31 AE
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Célculo de suplementos proceso de recubrimiento

~ -
7 Mogcon

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
EstudioN° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Recubrimiento Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 - .
Producto: item6910, 10 huesos 34 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
& @
2 3 [ &
< S z = s ©
y HE N g |83
Ne | Actividad = 5 - g S o 5 £ g _ | S = T 5
g 81 2|2 |E3| 8|5 |58 5 |¢g|¢
& S E |IS|SE|28|E|8|s|2| 2 s | s
8 £l g |=sE| 2|58 g e | 2
g8 2 Fls s
2 g 5
> o
1 A
2
3 C Hombre 5 - 2 - - - - - - - - - 7%
4 D Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
5 E Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
6 F Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
7 G Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
8 H Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
9 | Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
10 J Mujer 7 - 4 - - - - - - - - - 11%
1 K Mujer 7 - 4 - - - - - - - - - 11%
12 L Mujer 7 - 4 - - - - - - - - - 11%
13 M Mujer 7 - 4 - - - - - - - - - 11%
14 N
15 (0] Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
16 P Muijer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
17 Q Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
18 R Muijer 7 - 4 - - - - - - - - - 11%
19 S Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
20 T Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
21 U Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
22 Vv Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
23 W Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
24 X Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
25 Y Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
26 Z Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
27 AA Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
28 AB Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
29 AC Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
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Calculo de suplementos proceso de secado 2

”~ -
2 Magcan

ESTUDIO DETIEMPOS

Estudio N° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Secado 2 Revisado por: Ing. Christian Ortiz
ftem 6153, 5 huesos 3-4 L .
Pri to: ' Apri r: Ing. Christian Ortiz
oducto item6910, 10 huesos 3-4 multisabor probado po g. Christian O
SUMPLEMENTOS OIT
SIUTEIEEES Suplementos variables
constantes
8 )
o 3 = 8 -
= = _ 8 = —- S ©
: 8 SlE|s.|s|% S| 5|2 3
N° | Actividad g 5 s |8| 5 |ss8|S5|E|ls|e| 8 |E|S]| B
= 2 |o| S |3 |5 |82 E s 8| F
2 %) = = =~ 0 c © > = =
3 £ | & |S|S |22 €8 |g|e| g |s|¢2
=] 2 8 S
° g S| g |=E| 2|5 g2 | 2|8
g TlE e E = 3|2
2 2 g
-] o
1 A Hombre 5 4 2 - - - - 0 - R - 11%
2 B Hombre 5 2 - - - - - 0 - - R 7%
3 C Hombre 5 4 2 - - 2 - - |0 - - - | 13%
4 D Hombre 5 - 2 - - - - 0 - - - %
5 E Hombre 5 - 2 - - - - - 0 - B - 7%
6 F
7 G Hombre 5 4 2 - - 2 - - 0 - - - 13%
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Calculo de suplementos proceso de conteo de huesos

~ -
7 Mogcon

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Recubrimiento y clasificado Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Conteo de huesos Revisado por: Ing. Christian Ortiz
item 6153, 5 huesos 3-4 . . .
Producto: itemg910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
& o
° 3 2 S -
5 2|z |5 | |€ s |[E18] -
0 o s 2 © = © = =2 (=] 5 = iC x|
N° | Actividad s g S (2l e |82 |8 |E|s|g| E s |s | R
o = o < o 3 T 3 =] S = [
g 8 g 8| s |s8|s| 2|23 5 S | §
A s |- |g|2|SE|5|5|>|%| 2 |¢8]|c¢
> I = o) S = S
g R 2 122
o c
z 3 8
1 A Hombre 5 4 2 - - - - - - - - 11%
2 B Hombre 5 - 2 - - - - - R i B 7%
3 C Hombre 5 4 2 - - - - - - - - 11%
4 D Hombre 5 - 2 - - - B B - - _ - 7%
5 E Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
6 F Hombre 5 2 - - - - - - - i B 7%
7 G Hombre 5 - 2 - - - - - - - f R 7%
8 H Hombre 5 - 2 - - - - - - - i R 7%
9 | Hombre 5 - 2 - - - - - - - - - %
10 J Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
11 K Hombre 5 4 2 - - - - - - - 1 - 120
12 L Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
13 M Hombre 5 4 2 - - - - - - - i B 11%
14 N Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
15 [0) Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
16 P Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
17 Q Hombre 5 - 2 - - - - - - - i R %
18 R Hombre 5 - 2 - - - - - - - - B %
19 S Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
20 T Hombre 5 4 2 - - - - - - - R - 11%
21 U Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
22 \ Hombre 5 4 2 - - - - - - R j B 11%
23 W Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
24 X Hombre 5 4 2 - - - - - - - i B 11%
25 Y Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
26 z Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
27 AA
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Area de empaque

Célculo de suplementos proceso de recepcion de producto seco

”~

J N R Al ESTUDIO DETIEMPOS
< Ms-can
Soguar A ||
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Recepcién de producto seco Revisado por: Ing. Christian Ortiz
ftem 6153, 5 huesos 3-4 . . .
Producto: itemB910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
& o
° 3 o S _
= T _ [ iC _ S ]
g 5 2| E | s|% S| 5|2 g
Ne | Actividad g s s (8|5 |83 |E ||| 8 |E|Y]| B
o o o |o| 2 NS || & |S|2| E « | 8| F
0 t=] — O c (] =) = c — o
x 5} < < © L 5 = %) & =] o c o
b o L o) 5 2 3 £ @ S | & 2 S 2
3 Sl g |=B|2|s s | 2|5
§ L 3 %’ [ g s
- 2 g
o) o
1 A Hombre 5 - 2 - - - - - - %
2 B Hombre 5 4 2 2 - - - - - - - - 13%
3 C Hombre 5 4 2 - - - - - - - - 11%
4 D Hombre 5 4 2 2 4 - - - - - - - 17%
5 E Hombre 5 4 2 2 4 - - - - - - - 17%
6 F Hombre 5 4 2 2 4 - - - - - - - 17%
7 G Hombre 5 4 2 2 4 - - - - - - - 17%
8 H Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
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Calculo de suplementos proceso de armado de cajas tipo A

’

J i A 2 - ESTUDIO DETIEMPOS
INMUG:COF
S g vl
Soguar A | |
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Armado de cajas tipoA Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: Ttem 6153, 5 huesos 3-4 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
SIS Suplementos variables
constantes
T @
) 3 = S —
'S [ [} ‘= T o
® c el 3 [5 2 I e |2
) 3 Q S @ £ 14 = [} 2 =
Ne | Actividad g 5 « |85 |s5|8 |8 |=|a|l & |E|E| B
) 2 2 |o|l s |32 [S|=]| E e |e| F
X 3 5 ||l glgs8|=|gl2|3| 5 S | s
b 2 g |8l 5|22|E|8|s|x| g ||
S Sl g |=E|2 |5 < e | s
‘B o
g I 5 2|2
2 2 S
o o
1 A Hombre 5 4 2 - - - - - |- - - - | 1%
2 B Hombre 5 4 2 - 3 - - - - - - - 14%
3 C Hombre 5 4 2 - - - - - |- - - - | 1%
4 D Hombre 5 4 2 - 3 - - -] - - - - | 14%
5 E Hombre 5 4 2 - - - - |- - - - | 1%
6 F Hombre 5 4 2 - - - - - | - - - - | 1%
7 G Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
8 H Hombre 5 4 2 - - - - - |- - - - | 1%
9 | Hombre 5 4 2 - - - - - | - - - - | 1%
10 J Hombre 5 4 2| - - - - - |- - - - | 1%
11 K Hombre 5 4 2 - - - - - |- - - - | 1%
12 L Hombre 5 4 2 - - - - - |- - - - | 1%
13 M Hombre 5 4 2 - - - - - |- - - - | 1%
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Célculo de suplementos proceso de encajado item 6153

J

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Encajado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: item 6153, 5 huesos 3-4 Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
LB Suplementos variables
constantes
) @
° 3 = 8 —
5 g o| 5 | € 8 g | £ g
] 2 s g 5 s ? < 8 =
N° | Actividad g 5 < 8|S |es|28|8|=|o| 28 |E|E]| 8
o - 2 |lo|l S35 |83 = S | e =
= (7] = — © o O = = = = = c
3 £ F |g|c|28|c|s|8|2| & |82
@ 3 “le|l 2 |SE|S|5|” z g |8
3 El2 27|78 s |55
§ a 3 = = s S
2 2 5
-] o
1 A Mujer 7 4 4 - - - - - - - - 15%
2 B Mujer 7 4 4 - 3 - - - - - - 18%
3 C Mujer 7 4 4 - 3 - - - |- - - - | 18%
4 D Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
5 E Muijer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
6 F Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
7 G Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
8 H Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
9 | Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
10 J Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
11 K Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
12 L Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
13 M Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
14 N Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
15 (6] Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
16 P Muijer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
17 Q Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
18 R Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
19 S Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
20 T Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
21 U Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
22 Vv Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
23 W Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
24 X Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
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Célculo de suplementos proceso de enfundado item 6910

J

Mas-can

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Enfundado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: 1tem6910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
o a
2 3 = 8
= [ [ ‘o et ©
© = c v —_ = o
: HEENEE NEREA
N° | Actividad 3 5 c |8| 5 |s&5|[8|8 |= 2 [FE S e
o = 2 |lol 83| S| 8 |S[8]| E s || F
& £ | F |z|s|28|€|s|2|2| 5|82
— — = =
S el 8 |=E|2|5 2 |12 |¢g
& I £ = 3|3
2 2 5
-] o
1 A Hombre 5 4 2 - - - - - . - - 1%
2 B Hombre 5 4 2 - 4 - - - - - - - 15%
3 C Hombre 5 4 2 - 4 - - - - - - - 15%
4 D Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
5 E Hombre 5 4 2 - 4 - - - - - - - 15%
6 F Hombre 5 4 2 - - - - - - - - 11%
7 G Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
8 H Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
9 | Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
10 J Mujer 7 4 4 - - - - - - - 4 - 19%
11 K Muijer 7 4 4 - - - - - - - 4 - 19%
12 L Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
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Célculo de suplementos proceso de sellado y codificado

J

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Sellado y codificado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: ItemB910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
SR EmATES Suplementos variables
constantes
8 )
° 3 = 8 _
= ] —_ 5] = _ S [}
HEHEEL s |5(8) 5
Ne | Actividad = 5 s 8|5 |s8|s|E|ls|el 8 |E|[S]| B
) = 2 |ol s (3|5 |S|=2]| E s |8 | F
X D = 'z © s = o ] S = c 5
& S L |85 |=2<3| |2 |Ss|e| =2 2 |8
3 S| 8 |=E|32|s g g | g
‘D - ‘S (=}
8 R 5 -
z 2 S
-] o
1 A Mujer 7 4 4 - - - - - . - 15%
2 B Mujer 7 4 4 - - - - - - - - 15%
3 C Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
4 D Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
5 E Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
6 F Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
7 G Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
8 H Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
9 | Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
10 J
11 K Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
12 L Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
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Calculo de suplementos proceso de armado de cajas tipo B

’ _
< (Mag.oan

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Armado de cajas tipo B Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: itemB910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
LB Suplementos variables
constantes
. S @
2 i 2 L2 —
5 g o| 5 | £ 8 g | £ g
] 2 S| g b 1S g ] k2] =
N° [ Actividad 5 g < |85 |cE § Els|e é E L | 8
S a S 2 é 5 2 c © 2 h=y = = = =
@ 3 o ] = = = ® < é o S S
(%] < L Q = - e > ‘S = S
° E > < £ = o c 8 c
‘B Fl & | = = |35 o s | &
2 = |3 5 s |2
2 2 5
-] o
1 A Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
2 B Hombre 5 4 2 - 3 - - - - - - 14%
3 C Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
4 D Hombre 5 4 2 - 3 - - - - - - - 14%
5 E Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
6 F Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
7 G Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
8 H Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
9 | Hombre 5 4 2 0 - - - - - - - - 11%
10 J Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
1 K Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
12 L Hombre 5 4 2 - - - - - - - - - 11%
13 M Hombre 5 4 2 0 - - - - - - - - 11%
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Célculo de suplementos proceso de encajado item 6910

J

fMas-can

ESTUDIO DETIEMPOS

Soguar
Estudio N° 1
Area: Empaque Elaborado por: Danny Toapanta
Proceso: Encajado Revisado por: Ing. Christian Ortiz
Producto: ItemB910, 10 huesos 3-4 multisabor Aprobado por: Ing. Christian Ortiz
SUMPLEMENTOS OIT
Suplementos Suplementos variables
constantes
& %
o 3 o 3 _
= o] k) ‘= T o]
© = o | T = ) - = o
5 S a| g [ c | % g s |2 | =
Ne | Actividad g g s |8l 5|95|/2|8|=-|o| &8 |E|L| 3
o Q k= ° c NS < = s [= € © 3 ~
P 8 = | © s 2 h= 7] 5 c c c
<3} © © b 5 @ [%3 0 S o1 o
%] S iy Q 5 2 3 1S 2 S | x 2 2 5
S S|l & =E| 2|2 2 2 | €
2 N 3 -
z 2 S
-] o
1 A Mujer 7 4 4 - - - - - - - - 15%
2 B Mujer 7 4 4 - - - - - - 1 - 16%
3 c Muijer 7 4 4 - - - - - - - 1 - 16%
4 D Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
5 E Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
6 F Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
7 G Mujer 7 4 4 - 3 - - - - - - - 18%
8 H Mujer 7 4 4 - 3 - - - - - - - 18%
9 | Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
10 J Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
11 K Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
12 L Mujer 7 4 4 - - - - - - - - - 15%
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