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RESUMEN

El objetivo de este proyecto fue generar una propuesta para mejorar la productividad
en una linea de carnicos cocidos de una empresa mediante un estudio de trabajo y la
aplicacion de una de las herramientas usadas en Lean Manufacturing. En el capitulo 1
se describio los conceptos importantes en los que se basa el estudio, ademas se detalld
el proceso de los productos que pertenecen a la linea. Posteriormente, en el capitulo 2
se determino la metodologia, las técnicas y los instrumentos de la investigacion y la

operacionalizacion de las variables.

En el capitulo 3 se realizé un diagndstico de la productividad actual de los 4 productos
de la linea en referencia, se realiz6 un estudio de tiempos y se obtuvo un tiempo
estandar de 50.7 horas para la costilla cocida, 34.0 horas para alitas bbq cocidas, 49
horas para el pollo cocido y 35.7 horas para el cerdo cocido. Se represent
graficamente los procesos de los cuatro productos de la linea en un mapa de flujo de
valor, para visualizar la situacion actual y se determind aquellas actividades que

agregan o no valor en cada proceso para sefialar mejoras en los procesos en referencia.

Finalmente en el capitulo 4, con las propuestas de mejora se realizé el célculo del
nuevo tiempo estandar, en donde se observd una disminucion de las actividades
innecesarias y que no aportan valor en un 75.7 % en el caso de las alitas bbq cocidas,
en un 49.1 % en lo que respecta a la costilla cocida, en un 47.6 % en el producto pollo
cocido; mientras que en el cerdo cocido se redujo en un 5.5 % las actividades
innecesarias que no aportan valor y en un 3.6 % las actividades necesarias que no
aportan valor. La productividad calculada propuesta aumentd en un 8.3 % en el caso
de la costilla cocida, en un 17.7 % en el producto alita bbq cocida, un 10 % en el pollo
cocidoy 12.5 % en el caso del cerdo cocido. Los datos registrados se representaron en
un mapa de flujo de valor con la situacion futura, donde se evidencio la mejora en los

tiempos de proceso.



ABSTRACT

The objective of this project was to generate a proposal to improve productivity in a
company cooked meat line through a work study and the application of one of the tools
used in Lean Manufacturing. Chapter 1 described the important concepts on which the
study is based, in addition to detailing the process of the products that belong to the
line. Subsequently, in chapter 2, the methodology, techniques and instruments of the

investigation and the operationalization of the variables were determined.

In chapter 3, a diagnosis of the current productivity of the 4 products of the line in
reference was made, a time study was carried out and a standard time of 50.7 hours
was obtained for the cooked rib, 34.0 hours for cooked bbq wings, 49 hours for cooked
chicken and 35.7 hours for cooked pork. The processes of the four products of the line
were graphically represented in a value flow map, to visualize the current situation and
those activities that add value or not in each process were determined to indicate

improvements in the processes in reference.

Finally, in chapter 4, with the proposals for improvement, the calculation of the new
standard time was carried out, where a decrease in unnecessary activities was observed
and that do not add value by 75.7% in the case of cooked bbg wings, in a 49.1%
regarding the cooked rib, 47.6% in the cooked chicken product; while in cooked pork,
unnecessary activities that do not add value were reduced by 5.5% and necessary
activities that do not add value by 3.6%. The proposed calculated productivity
increased by 8.3% for the cooked rib, 17.7% for the cooked bbq wing product, 10%
for the cooked chicken, and 12.5% for the cooked pork. The recorded data was
represented in a value flow map with the future situation, where the improvement in

process times was evidenced.
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INTRODUCCION

La productividad consiste en la interrelacion de los componentes de trabajo que pueden
ser: horas, materiales o capital que han sido usadas para obtener una unidad de
produccion; esta productividad suele ser afectada por diversas causas como la calidad,
acceso a la materia prima, capacidad de las maquinas, mano de obra y la gestién
administrativa [1]. Para diagnosticar el estado de la productividad de una empresa
existen varios métodos, entre ellos, el diagrama de Ishikawa, en el cual se analizan las

posibles causas para un determinado problema [2].

Asimismo, existen varios elementos que pueden afectar a la productividad de cada
industria y varian de acuerdo al sector productivo; ya que el tiempo total de produccion
se divide en dos categorias: la primera categoria referida como contenido total de
trabajo que esta compuesto principalmente por el tiempo minimo que se necesita para
procesar una unidad, también el trabajo suplementario que se debe a problemas del
proceso, o disefio del producto; la segunda categoria, llamada el trabajo improductivo
estd conformado por fallas en la planificacion, organizacion de la alta gerencia y

supervisiones y deficiencias del personal operativo [3].

Una vez conocidas las causas de los problemas que existen en una empresa, es
importante conocer todas las actividades que se necesitan para desarrollar un proceso,
determinar aquellas que aportan valor y aquellas que no lo hacen y definir propuestas
y herramientas que permitan una mejora de la productividad. Un proceso que es
eficiente permite que el producto resultante sea de calidad y pueda satisfacer a la
demanda de los clientes pero que al mismo tiempo se generen ahorros o utilidades a la

empresa productiva.

El uso de Mapa de Flujo de Valor, por sus siglas en inglés: VSM, permite identificar
los desperdicios en cada etapa de la cadena de suministro mediante el analisis del flujo
de materias primas e informacion [4]. Haciendo que la empresa mejore sus procesos,

sea mas eficiente y obtenga una ventaja sobre la competencia.



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing permite a una empresa reducir
sus inventarios de materia primay producto terminado, reducir los reprocesos, generar
lotes de producto con menor tamafio, mejorar sus procesos, disminuir tiempos de

cambio o movilizacion y contribuir a una mayor productividad [5].

Un VSM o también llamado mapeo de cadena de valor, es una herramienta dentro de
la metodologia de Lean Manufacturing en la cual se usa simbolos, sefiales, flechas y
métricas para visualizar el proceso productivo por completo y sirve como una
oportunidad de mejora en los inventarios y en la informacion dentro de la fabricacién
de un producto o generacion de un servicio, con el fin de que el consumidor pague por
aquellas tareas que generan valor agregado [6]. Aplicar esta herramienta ayuda a las
empresas a reinventar sus procesos, a tener procesos flexibles a las circunstancias del
entorno actual, a incrementar su eficiencia y su capacidad productiva [4]. Por ello la
importancia de analizar los procesos que involucran la produccién y una generacion

de acciones que permitan la mejora continua.



FORMULACION DEL PROBLEMA

FORMULACION DEL PROBLEMA

¢COmo un estudio de trabajo y el uso de Value Stream Mapping influye en la

productividad de una linea de carnicos cocidos de una empresa?

SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA

¢Como influye un diagndstico de la productividad actual en la determinacion de los

procesos que no agregan valor a la produccion?

¢Cémo influye un estudio de métodos, tiempos y movimientos en la determinacién del

tiempo estandar de una linea de produccion de carnicos cocidos?

¢Cémo influye el uso de la herramienta Value Stream Mapping en la productividad de

una linea de produccion de carnicos cocidos?

¢Como influye el establecimiento de indicadores en la evaluacion de la propuesta de

la herramienta Value Stream Mapping utilizada?



OBJETO DE ESTUDIO

El objeto de estudio de la presente investigacion es el proceso de la linea de carnicos
cocidos, en una empresa determinada y la respectiva propuesta de mejora en su

productividad.

JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

La productividad es una medida de desempefio que relaciona los productos finales con
los recursos que fueron usados para su obtencidn. Esta medicion debe ser comparada
a través del tiempo para tener mejores argumentos con los que tomar decisiones [7].

La medicion de la productividad en una industria es fundamental para establecer los
indices y pardmetros en un proceso productivo, generando asi los objetivos que se
deben alcanzar, para monitorear, controlar y evidenciar su cumplimiento, asimismo

desarrollar oportunidades de mejora que permitan mejorar la eficiencia.

Los objetivos principales de toda industria son aumentar la productividad y disminuir
el costo unitario, por ello es importante analizar los problemas existentes como
tiempos improductivos, tiempos de para, distancias que tienen que ser recorridas,
distribucion de la planta y de las herramientas de trabajo. Definir los tiempos reales en
que los procesos se ejecutan es importante para identificar el tiempo efectivo de trabajo
y el tiempo improductivo que generan aquellas tareas que no aportan al rendimiento
de la planta y a partir de esto disefiar estrategias para corregirlas, eliminarlas o
mejorarlas; adicionalmente un estudio de tiempos ayuda a establecer horas de trabajo,
operarios requeridos, remuneraciones adicionales por un mejor cumplimiento,
entregas a tiempo de producto, respuesta acertada a cambios de demanda y de materia

prima sin gque se vea afectada la productividad [3].



OBJETIVOS
OBJETIVO GENERAL

e Desarrollar una propuesta de mejora de la productividad en una linea de
carnicos cocidos mediante un estudio de trabajo y aplicacion de herramientas

Lean Manufacturing.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Desarrollar un diagndstico de la productividad actual de la linea de carnicos
cocidos para determinar que procesos no agregan valor a la produccion.

e Realizar un estudio de métodos, tiempos y movimientos para determinar el
tiempo estandar de la linea de produccion de carnicos cocidos.

e Emplear la herramienta Value Stream Mapping para identificar y reducir los
problemas que afectan la productividad.

e Establecer los indicadores que permitan evaluar la propuesta de la herramienta

Lean Manufacturing utilizada.



Hipdatesis de la investigacion
La propuesta de un estudio de trabajo y la aplicacion de herramientas Lean
Manufacturing en una linea de carnicos cocidos, permitira a la empresa identificar los
procesos gque no aportan valor, mejorar la productividad, reducir costos y tiempo en la

operacion.

Variables Independiente

e Estudio de trabajo y herramienta Value Stream Mapping.

Variable Dependiente

e Productividad de la linea de carnicos cocidos.

Alcance de la investigacion

La presente investigacion plantea el estudio y la propuesta de mejora en la
productividad en una linea de carnicos cocidos mediante un estudio de trabajo y
aplicacion de herramientas Lean Manufacturing. Este estudio se realizara en el afio
2022,



CAPITULO 1
MARCO CONTEXTUAL Y TEORICO SOBRE EL PROCESO DE
PRODUCCION DE CARNICOS COCIDOS
En esta seccion se establecen los supuestos, los antecedentes y los elementos que
componen la teoria y su relacion que van a ser utilizados en el desarrollo de la
investigacion y se incluye también la revision de literatura relevante sobre el problema

a investigar.

1.1 Antecedentes de la investigacion
La productividad es la relacion entre el total de productos o resultados obtenidos en un
proceso productivo con los recursos utilizados. Los suplementos o también llamados
tolerancias representan el tiempo en que el operador realiza sus necesidades basicas y
otras actividades que involucran el trabajo que realiza [8].

Por ello Andrade et al. [9], realizaron un trabajo en donde emplearon el diagrama de
espina de pescado y el método de las 6 M para encontrar la causa raiz de la
productividad no favorable en una empresa de calzado, posteriormente utilizaron un
diagrama y un estudio de tiempos y movimientos, donde pudieron evidenciar que
ninguna tarea estaba realizandose equitativamente. Para solventar este problema
reasignaron las tareas para equilibrarlas, y realizaron una comprobacion usando el
método de hoja de verificacion donde obtuvieron una mejoria de la productividad en
un 5.49 %.

Tomando en cuenta este predmbulo, Mufioz [10] realiz6 un estudio de tiempos con el
fin de proponer acciones para el aumento de la productividad en una fabrica de
cemento e incluyo un analisis de interrelacion entre la productividad, los tiempos y las
condiciones en los que la empresa trabaja y el mantenimiento de la misma. Lo llevé a
cabo utilizando observaciones, bibliografia, entrevistas y toma de tiempos con
crondmetro. Los resultados concluyeron que existe una correlacion inversa entre la
productividad y los tiempos operativos; con respecto al mantenimiento preventivo se
determind una relacion directa, mientras que al mejorar las condiciones de trabajo en
la empresa en la que se analiz6 en particular, no existe un incremento en la

productividad. Finalmente, al aplicar cambios y mejoras en los tiempos operativos, asi



como su estandarizacion, se obtuvo una mejora en la productividad del 16.8 % y una

mejora en el desempefio de los operarios en un 9 %.

En comparacion, Cadena [11] realiz6 un estudio en una linea de produccion de queso
cheddar, con el fin de mejorar la productividad, para ello usé un estudio de métodos,
en el cual dividié el proceso en cuatro subprocesos y fueron descritas todas las
actividades utilizando diagramas de recorridos, flujogramas, técnica de entrevista y el
registro en una lista de verificacion. A partir de esta informacion se identificaron los
principales problemas, posteriormente se analizaron los datos obtenidos y se
determinaron algunas acciones en el area de produccion, como eliminar tareas y
recorridos innecesarios. Al implementar estas mejoras se redujeron de 45 a 38
actividades y de 5 a 4 personas operativas, se aument6 de 70 a 84 % el uso de maquina

y de 87 a 100 % el trabajo operativo.

Para verificar si efectivamente existe correlacion entre variables, uno de los métodos
utilizados es el coeficiente de Pearson, cuyo valor se encuentra entre -1y 1, y que
permite establecer si existe correlacion negativa alta (-0.4 a -0.99), media (-0.20 a -
0.39) o baja (-0.01 a -0.19) o si la correlacion es positiva alta (0.4 a 99), media (0.2 a
.39) 0 baja (0.01 a0.19) [11]; este coeficiente fue utilizado en el estudio de Cobos [12]
donde su objetivo fue determinar el grado de influencia del estudio de tiempos en una
empresa ensambladora de barras T200, utilizando instrumentos como flujogramas,
registro de tiempos con lo cual calculd el tiempo estdndar de una unidad producida en
13.58 minutos, y que la tarea que mas involucra tiempo en realizar es el sub ensamble
principal. Finalmente, calculé la productividad multi y mono factorial en 78 y 83 %
respectivamente, con una correlacién positiva alta de 0.7 utilizando el coeficiente de
Pearson, confirmando que el estudio de tiempos influye en la productividad de la
planta.

Paredes [13] realiz6 una investigacion en donde se implementé el VSM en una
empresa que embala productos de vidrio, para examinar y suprimir las tareas del
proceso que no generan ningun valor y mejorar la eficiencia de la parte logistica de la
empresa. Primero realizo el levantamiento de las actividades del proceso,

posteriormente realiz6 un estudio de tiempos y midi6 los respectivos indicadores como



tiempo de ciclo, capacidad efectiva y el tiempo takt, que es el tiempo en el cual un
producto terminado debe estar listo para ser entregado al cliente [14]. Con estos
indicadores, Paredes identificd los principales problemas y escogié las técnicas
aplicables para mejorar el proceso productivo y finalmente realiz6 el mapeo de cadena
de valor de la implementacion realizando una proyeccion y comparandolo con los

indicadores previamente establecidos.

Murugesan et al. [15] realizaron un estudio en una fabrica de artefactos eléctricos,
donde se evidenciaba desperdicio de recursos de mano de obra, costos y tiempo en la
produccion. Utilizaron la herramienta VSM con el fin de identificar los problemas y
actividades que no aportan valor, a partir de este disefio, calcularon los tiempos de
cada actividad y establecieron mejoras en los tiempos por actividad, reduccion de
inventarios y tiempo de reposicion. Al finalizar la implementacion, construyeron un
nuevo VSM para determinar cuantitativamente el resultado de la misma, la empresa
paso de un area efectiva de 90 pies y un area improductiva de 35 pies, a un area

improductiva menor a 15 pies.

En otro estudio realizado por Dhiravidamani et al. [16] en una empresa que fabrica
partes para autos, que tenia un aumento de rechazos y devoluciones de las piezas con
alta rotacion, con el fin de solucionar esta problematica implementaron los principios
de Lean Manufacturing. Utilizaron Kaisen como metodologia, primero analizaron
mediante un diagrama de espina de pescado las causas de los rechazos, disefiaron un
VSM vy calcularon el tiempo takt en el que deben operar para siempre cumplir la
demanda. Se identificaron los desperdicios del proceso y al aplicar las mejoras
propuestas, se logré reducir de 5.2 a 4.2 horas las tareas improductivas y de 71 a 32

horas el tiempo de ciclo.

1.2 Fundamentacion de la investigacion

Para describir las causas que afectan a la productividad en la linea de carnicos cocidos
se presenta en la figura 1, un diagrama de Ishikawa, con la clasificacion de las causas

determinadas.
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Problemas de tiempos y cantidades
en entrega de materia prima

No se tiene datos de
productividad por linea de
proceso ni por producto

Se desconoce el tiempo
estandar para procesar
los productos

| Materia prima | | Maguinaria | Medicion |
| | |
Productividad de la linea de carnicos cocidos
| |
Mano de Obra | | Método | Medio Ambiente |

Personal procesa empiricamente
sin una meta fijada objetivamente

Metas productivas son
calculadas empiricamente

Hornos insuficientes para
producciones altas

Espacio reducido en
planta

Figura 1. Diagrama de Ishikawa para la productividad de la linea.

1.3 Fundamentacion legal

El fundamento legal que se utiliza para el desarrollo de este proyecto de investigacion
corresponde, a la normativa nacional vigente emitida por el Ministerio de Industrias y
Productividad, en relacion con el acuerdo ministerial 165, registro oficial edicion
especial 887 del 10 de febrero del 2017 [17].

Estructura y Estatuto Orgéanico Ministerio de Industrias y Productividad
Art. 11.- Estructura Descriptiva

1.2. Proceso Institucional

1.2.1. Nivel Organizacional Técnico

1.2.1.1. Gestion de Industrias y Productividad

Mision: Coordinar la gestion estratégica para el cambio de la matriz productiva basado
en la potenciacion de las capacidades productivas existentes, la incorporacion de
calidad y valor agregado de bienes y servicios a través en un modelo inclusivo
afirmado en una redistribucion equitativa de la riqueza, y la mejora continua,
competitividad, tecnologia e innovacion industrial; aplicando politicas para elevar
sostenidamente la productividad en los sectores industriales claves priorizados;
logrando su posicionamiento en el mercado interno y posibilitando la participacion

creciente en los mercados internacionales [17].
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Adicional en la politica de calidad de la empresa en referencia hace mencion su base
en eficiencia, productividad y mejora continua en sus procesos, cumpliendo los
requisitos de su sistema de gestion de calidad, requerimientos del cliente y requisitos
legales y reglamentarios para satisfacer necesidades y expectativas de sus partes

interesadas.

1.4 Aspectos tedricos fundamentales

En el desarrollo de una investigacion es necesario conocer los antecedentes teéricos,
los términos relacionados que se usaran con frecuencia y su definicion para ubicar al

objeto de estudio y la relacion dentro del proyecto.

1.4.1 Lean Manufacturing

La metodologia Lean Manufacturing, en un principio fue creada en Japdn para la
produccion de automaviles, pero sus principios han sido llevados a diversos procesos
tanto productivos como en el area de servicios. Su objetivo principal es eliminar todo
aquello que no agregue valor en toda la cadena de produccion, reduciendo asi tiempos,
costos y aumentando la calidad de los productos o servicios.

Los elementos que forman parte de Lean Manufacturing son el disefio y la ingenieria
del producto, el area productiva, la cadena de suministro, la demanda y por supuesto,
el cliente. Todos estos elementos deben coordinarse para que se brinde al cliente el

producto o servicio que satisfaga sus necesidades y supere sus expectativas [18].

Maés que la aplicacion de técnicas y herramientas, Lean Manufacturing es una filosofia
que implica un cambio total en la cultura empresarial. Para ello, existen 5 principios

que son la base para transformar un sistema productivo [19]:

a) Definir el valor del producto: crear el valor del producto que el cliente necesita
y que desee pagar por ello.

b) Identificar el flujo del valor: analizar cada actividad del proceso productivo en
tres niveles: concepto de disefio, flujo de informacion y flujo de materia prima
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e identificar aquellas tareas que agregan valor, otras que no agregan valor pero

que son necesarias y las que no agregan valor.

Las actividades que no agregan valor se conocen como desperdicios 0 mudas y que

de acuerdo a Ohno[20] estan representadas en la figura 2.

Inventario

Figura 2. Desperdicios de la produccién de acuerdo a Ohno.

¢) El valor debe fluir sin interrupciones ni reprocesos durante la cadena
productiva, es decir que exista un flujo continuo del producto.

d) Sistema Pull: hacer que el cliente sea el que genere y empuje la produccion de
los productos

e) Perfeccion: revision y mejora continua de los procesos.

1.4.2 Value Stream Mapping

El mapa de la cadena de valor es una herramienta grafica que representa a cada paso
de toda la cadena de valor, donde se visualiza el flujo de materiales y de informacion
generada desde el proveedor hasta el cliente final. EI objetivo es describir de forma
panoramica y facil cada una de las actividades productivas, identificando asi la cadena
de valor e identificar a nivel macro en qué etapa se generan los mayores desperdicios,
las actividades que no aportan valor y asi aumentar la eficiencia [21].

Para plasmar graficamente el proceso, esta herramienta utiliza simbolos para
representar toda la cadena de produccion [22]. En la tabla 1, se observa los simbolos

que son utilizados para describir cada proceso en un VSM.
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Tabla 1. Simbologia del proceso del Mapa de la Cadena de Valor.

Simbolo

Descripcion

Caja de proceso

Cliente/proveedor

Caja de datos o
proceso

Operador
Celda de trabajo
Linea de tiempo

—

Tiempo total

(e
nl
M

|

Explosion Kaisen

Representa ~a  un  proceso,
departamento, maquinaria por la que
fluye el material. Puede representar
una operacion de control

Representa a las partes interesadas
externas: clientes y proveedores.
Cuando se trata de clientes se ubica
al final y en el caso de que sea
proveedor al inicio del proceso.

Contiene la informacion relevante
sobre un proceso, departamento
cliente, datos sobre capacidad,
restriccion sobre el proceso en
cuestion

Representa al operador del proceso
visto desde arriba, deben ser
colocados o registrados el nimero
correspondiente a la actividad

Conjunto de actividades que se
realizan para el proceso de una
familia de productos

Describe los tiempos del proceso, las
actividades que afiaden valor, que no
afiaden valor y los tiempos de espera

Describe el total de los tiempos del
proceso, de las actividades que
afaden valor, de las que no afaden
valor y de los tiempos de espera

Representa  la  necesidad u
oportunidad de mejora del proceso
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En la tabla 2, se describe los simbolos utilizados en la representacion del flujo de
materia prima e insumos dentro del proceso productivo, esta simbologia representa

movimiento o almacenamiento [22].

Tabla 2. Simbologia del flujo de materiales del Mapa de la Cadena de Valor.

Simbolo Descripcion
Material push

Representa al flujo de material de un
proceso a otro, cuando este es

:> necesitado.
Material pull
Representa al flujo de material por
empuje, que se pasa al siguiente proceso
antes de ser necesitado.
Material FIFO

El movimiento de materiales debe

realizarse de acuerdo al primero que
FIFO entra debe ser el primero que sale.
Cantidad maxima debe registrarse.

Inventario de seguridad

Representa al stock de seguridad de
materiales

Material parado

Representa el inventario final o entre
procesos, debe anotarse la cantidad y el
tiempo.

Transporte externo por camion

Representa el transporte externo que se
_I realiza hacia o desde la empresa.

(@]

Traslado o envio
Representa el movimiento de la materia
primay de producto terminado
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En la tabla 3, se refiere la simbologia del movimiento de la informacion dentro del
proceso productivo, sea manual o electronica [22].

Tabla 3. Simbologia del flujo de informacidn del Mapa de la Cadena de Valor.

Simbolo Descripcion
Flujo de informacion manual

Representa que la  informacion
transmitida se lo realiza de forma

» Mmanual, como informes, notas, planes de
produccion

Flujo de informacién electrénica

Representa  que la  informacion
transmitida se lo realiza de forma

“ electrénica

Plan de produccion

Se describe el plan de produccion

Punto central de control

Control d Representa de donde sale y llega la
ONLTOL de informacion de proveedores, clientes y
produccion linea de produccion

Kanban de produccién

.‘l ~ Representa a la tarjeta que describe que

{ '} un proceso esta listo para producir
. s

-

Kanban en movimiento

[ H H
2 % Representa a la tarjeta que describe los

{ ~\ materiales que se deben obtener y
]
\

b 2 transferir

‘—--‘
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Para dibujar el mapa de flujo de valor actual, primero se describen los pasos de las

operaciones necesarias para obtener el producto o servicio final, a continuacion, se

debe realizar lo siguiente:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)

Dibujar el flujo de materiales a partir del cliente con los datos registrados y los
correspondientes simbolos.

Representar todas las operaciones necesarias y la informacion obtenidas del
proceso con los simbolos que correspondan.

Representar el flujo de informacidn correspondiente.

Se calcula y se representa el takt time.

Se dispone del mapa de la cadena de valor completo actual

Se identifican las oportunidades de mejora del proceso y se plantean acciones
para lograrlas.

Se realiza el mapa de la cadena de valor completo futuro con la propuesta de
mejora establecida.

Algunas consideraciones que se deben tomar para establecer el VSM deben ser:

disponer de la informacion necesaria y con el suficiente detalle para entender el

proceso. No se debe sobrecargarlo para evitar hacerlo confuso o con datos irrelevantes

y debe recogerse los datos in situ, para integrar la toma de datos con la opinion de los

operarios y la verificacion de la situacion [23].

1.4.3 Desperdicio 0 muda

El desperdicio es una actividad dentro de la cadena de suministro que no genera valor

en el producto, por lo tanto, no genera valor al cliente. Entre las mudas encontramos

las siguientes [24]:

Sobreproduccion: sucede cuando la empresa produce un producto o servicio en
una mayor cantidad o en un tiempo mucho mas rapido del que la demanda
requiere.

Sobre inventario: se genera una compra o almacenamiento de materia prima,
producto en proceso o producto terminado para protegerse a cambios bruscos
de demanda, a problemas de planificacion y a una ineficiente capacidad de

produccion.
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e Tiempo de espera: se refiere a tiempo perdido o muerto de personal o
maquinaria en cualquiera de las actividades, como espera por instrucciones,
tiempos de preparacion o fallas en los equipos.

e Transporte: son todos aquellos desplazamientos innecesarios para buscar,
guardar, colocar o desplazar materiales 0 materia prima o incluso un traslado
en exceso del operario.

e Sobre procesos: son aquellos procesos que no son necesarios, pero que por falta
de un analisis siguen realizandose o repitiéndose como procesos aparentemente
utiles.

e Movimiento: son movimientos que realizan las personas que son demasiado
lentos 0 muy rapidos, pueden ser también acciones que no son Utiles 0 comodas
para los operarios

o Defectos o fallas: son aquellos resultados generados, pero de mala calidad, con
alguna no conformidad que genera una pérdida de los recursos utilizados para
su produccién

e Desperdicio de personal: esta muda sucede cuando las tareas son asignadas a
personas que no tienen las habilidades o la formacion para hacerlo o a su vez

cuando tienen una capacitacién muy superior para el trabajo asignado.

1.4.4 Productividad

La productividad esta determinada por la relacion que existe entre una cantidad de
produccion y una cantidad de insumos utilizados. La productividad no es simplemente
una medicién de cantidades producidas, sino que es una medida de que tan bien se han
utilizado los recursos para obtener cierto nivel de produccion e implica la interrelacion

de los factores dentro del proceso.

Los factores que afectan la productividad pueden ser la disponibilidad de materias
primas, la capacidad de produccidn, la maquinaria, la mano de obra y la gestién y la
administracion de los procesos [7], la relacion de los factores previamente enumerados
determinan el resultado de la productividad. Cuando una empresa es productiva,

genera una mayor utilidad y rentabilidad, es mas flexible a los cambios, tiene una
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mejor capacidad de respuesta a la demanda, y puede producir mas usando los mismos
0 incluso menos recursos.

La productividad se calcula usando la ecuacion 1, donde la produccidn es expresada
en unidades productivas como, por ejemplo: kg, toneladas, unidades y los insumos son
expresados en horas, horas hombre o dinero.

Produccién (1)

Productividad =
Insumos

Con la ecuacién (1), se determina que la relacion entre la produccion y los insumos
utilizados debe ser mayor o igual a uno, y que la productividad puede mejorarse
aumentando produccion con el uso de los mismos 0 menores recursos 0 manteniendo

el nivel de produccion pero usando menor cantidad de insumos [25].

Cuando se utiliza un solo factor para la medicion de la productividad se la conoce
como productividad monofactorial, mientras que cuando su calculo involucra mas de
un factor se la conoce como productividad multifactorial o productividad de factor

total, como se indica en la ecuacion (2) [7].

.. Produccion
Productividad = —— , 2)
Materia Prima+Mano de Obra+Capital+0tros

Algunos indicadores que estan relacionados con la productividad son [26]:
e Eficiencia: es la medida del uso de la mano de obra y la relacién de tiempo o

cantidades producidas, para su célculo se utiliza la ecuacion 3.

. . . Produccion real Tiempo estandar
Eficiencia = — 5 =— 3
Produccion estandar Tiempo real

¢ Rendimiento: es la medida del uso de un capital, sea este maquinaria o equipo,

calculado con la ecuacién 4.

.. Produccién real Tiempo estandar
Rendimiento = ———— =— 4)
Produccion estandar Tiempo real

e Aprovechamiento: es la medida del uso de materias primas y materiales, para

su calculo se utiliza la ecuacion 5.

Producciébnreal __ Consumo estandar (5)

Aprovechamiento = — " =
Produccion estandar Consumo real
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1.4.5 Estudio de trabajo
El estudio de trabajo consiste en la aplicacion de técnicas para establecer el tiempo en

el que un operador realiza una determinada actividad, bajo un método establecido [27].
Estudio de movimientos

El estudio de movimientos se basa en el analisis de los movimientos del cuerpo y los
desplazamientos utilizados por un operador para realizar una tarea especifica, y asi
determinar si existen movimientos ineficientes que se pueden eliminar o disminuir o
si existe mejores formas en las que se puede ejecutar el trabajo logrando asi un
incremento en el nivel de produccién [28].

Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es utilizado para establecer el tiempo requerido para que un
operario calificado y con las herramientas adecuadas desarrolle determinada tarea.
Este analisis se utiliza para determinar el rendimiento del personal operativo y de la
maquinaria y determinar su carga apropiada de trabajo, permite establecer el ciclo de
produccion para garantizar las entregas a tiempo al cliente, el pago de remuneraciones
y compensaciones, sirve como base para calcular el costo de produccién y planificar
necesidades de maquinarias, herramientas, mano de obra o materias primas [29].

Para realizar una medicion del trabajo existen algunas técnicas:

Figura 3. Técnicas para medicion de trabajo
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1.4.9 Tiempo Takt

También llamado como takt time es un indice que relaciona el tiempo de produccion
de un bien, producto o servicio con el comportamiento de la demanda, para establecer
si el tiempo de respuesta satisface o no al requerimiento de la demanda. Para su calculo
se utiliza la ecuacion 6, en donde el tiempo disponible esta expresado en segundos y
la demanda en unidades fabricadas (kilogramos, toneladas, unidades) [24].

. Ti di ibl
Takt time —= iempo disponible (6)

Demanda

Para entender de una manera global el proceso de los cuatro productos de la linea en

cuestion se describe su diagrama de flujo:
1.4.10 Proceso de elaboracién de costillas cocidas

e Lamateria prima es descargada del camion y utilizando un muestreo se revisan
los parametros de calidad temperatura y pH, color, olor, textura y
especificaciones establecidas en la ficha técnica y se registra en el formato
correspondiente.

o Se realiza el pesaje de las gavetas en la balanza y se registra en el formato
correspondiente.

e La materia prima aprobada pasa al almacenamiento en la camara de
refrigeracion (0 a 4 °C), para mantener cadena de frio y descongelacion hasta
su procesamiento.

e Se retira el empaque de las costillas y se colocan en bandejas con una solucién
de agua y sal, se las deja en reposo hasta el dia siguiente.

e Secolocan 5 unidades costillas, en cada bandeja de acero inoxidable.

e Agregar en cada costilla agua y el sazonador de costillas.

e Previamente se precalienta el horno a una temperatura de 150 °C.

e Cubrir cada bandeja, con una lamina de papel aluminio, e ingresar al horno por
3 horas 15 minutos.

e Concluido el tiempo de coccion se debe verificar con el termémetro de

puncion, que la temperatura interna de las costillas cocidas supere los 80 °C.
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Retirar las bandejas del horno y retirar la lamina de papel aluminio y papel film
y escurrir.

Colocar las costillas de cerdo cocidas en gavetas y llevar a enfriar.

Culminado el enfriamiento, se empacan en fundas que contienen dos unidades
y se coloca la etiqueta correspondiente.

Previamente se programa la cdmara de congelacion rapida y se llevan las
costillas a ultracongelar durante dos horas y media.

Se retiran las gavetas con producto de la camara de congelacion répida y se
entrega a bodega para su almacenamiento en cuarto de congelacion (-18 °C).
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Figura 4. Diagrama de flujo de produccion de costillas cocidas
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1.4.11 Proceso de elaboracion de pollo cocido

e Lamateria prima es descargada del camion y utilizando un muestreo se revisan
los parametros de calidad temperatura y pH, color, olor, textura y
especificaciones establecidas en la ficha técnica y se registra en el formato
correspondiente.

o Se realiza el pesaje de las gavetas en la balanza y se registra en el formato
correspondiente.

e La materia prima aprobada pasa al almacenamiento en la camara de
refrigeracion (0 a 4°C), para mantener cadena de frio hasta su procesamiento.

e Se retira la funda y se coloca en gavetas con la mezcla sazonada
correspondiente y se las deja en reposo hasta el dia siguiente.

e Previamente se precalienta el horno a una temperatura de 220°C.

e Se coloca el pollo en bandejas de acero inoxidable, y se cubre cada bandeja,
con una ldmina de papel aluminio, e ingresar al horno por 35 minutos.

e Concluido el tiempo de coccion se debe verificar con el termometro de
puncion, que la temperatura interna del pollo cocido supere los 80°C.

o Retirar las bandejas del horno y retirar la [amina de papel aluminio y escurrir.

e Colocar el pollo cocido en gavetas y llevar a enfriar.

e Culminado el enfriamiento, se procede a cortar en trozos pequefios

e Se empacan en fundas que de 1 kilo y se coloca la etiqueta correspondiente.

e Previamente se programa la cdmara de congelacion rapida y se llevan a
ultracongelar durante dos horas y media.

e Se retiran las gavetas con producto de la camara de congelacion rapida y se

entrega a bodega para su almacenamiento en cuarto de congelacién (-18°C).

24



#3SALESIANA

Eeunoon

RECEPCION MATERIA
PRIMA

PECHUGA DE POLLO
e

l NO CUMPLE CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

T° >4°C6<0°C

pH >6.7

— RECHAZAR MP

NO

PRUEBAS DE
CONTROL

ACEPTACION MP
CUMPLE CARACTERISTICAS

ORGANOLEPTICAS
T°0a4°C
pH6.0a6.7

REFRIGERAR T°0a4°C

v

COLOCAR BANDEJAS

!

AGREGARMEZCLA
MARINADA

v

MEZCLAR

v

REPOSO MACERAR

v

COCCION HORNO

v

ENFRIAMIENTO

P’

CORTE

!

EMPAQUE Y
ETIQUETADO

v

ULTRACONGELACION

v

ALMACENAMIENTO
v

POLLO COCIDO

v

D

Figura 5. Diagrama de flujo de produccion de pollo cocido

220 °C
35 min

T°-24a-28°C
t: 2h30

T° -18°C

25



1.4.12 Proceso de elaboracion de alas bbq cocidas

e Lamateria prima es descargada del camion y utilizando un muestreo se revisan
los parametros de calidad temperatura y pH, color, olor, textura y
especificaciones establecidas en la ficha técnica y se registra en el formato
correspondiente.

o Se realiza el pesaje de las gavetas en la balanza y se registra en el formato
correspondiente.

e La materia prima aprobada pasa al almacenamiento en la camara de
refrigeracion (0 a 4°C), para mantener cadena de frio y descongelacion hasta
su procesamiento.

e Seretira el empaque de las alas de pollo y se colocan en el equipo masajeador,
se afiade hielo y mezcla sazonada y se masajea durante 1h50 minutos.

e Seretiran las alas del equipo masajeador y se colocan en gavetas.

e Previamente se precalienta el horno a una temperatura de 150°C.

e Se colocan en bandeja de acero inoxidable e ingresar al horno por 1 horas 15
minutos.

e Se detiene la coccion a los 45 minutos aproximadamente y se agrega la salsa
bbq y se retoma la coccion.

e Concluido el tiempo de coccién se debe verificar con el termémetro de
puncion, que la temperatura interna de alas horneadas supere los 80°C.

o Retirar las bandejas del horno y retirar la lamina de papel aluminio y papel film
y escurrir.

e Colocar las alas cocidas en gavetas y llevar a enfriar.

e Culminado el enfriamiento, se empacan en fundas que contienen 26 unidades
y se coloca la etiqueta correspondiente.

e Previamente se programa la camara de congelacion répida y se llevan los
paquetes de alas a ultracongelar durante dos horas y media.

e Se retiran las gavetas con producto de la camara de congelacion répida y se

entrega a bodega para su almacenamiento en cuarto de congelacién (-18°C).
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1.4.13 Proceso de elaboracion de cerdo cocido

e Lamateria prima es descargada del camién y utilizando un muestreo se revisan
los parametros de calidad temperatura y pH, color, olor, textura y
especificaciones establecidas en la ficha técnica y se registra en el formato
correspondiente.

e Se realiza el pesaje de las gavetas en la balanza y se registra en el formato
correspondiente.

e La materia prima aprobada pasa al almacenamiento en la camara de
refrigeracion (0 a 4°C), para mantener cadena de frio hasta su procesamiento.

e Se retira el empaque y se coloca en gavetas con la mezcla sazonada
correspondiente y se las deja en reposo hasta el dia siguiente.

e Previamente se precalienta el horno a una temperatura de 220°C.

e Se coloca el cerdo en bandejas de acero inoxidable e ingresar al horno 35
minutos.

e Concluido el tiempo de coccion se debe verificar con el termometro de
puncion, que la temperatura interna del cerdo cocido supere los 80°C.

e Retirar las bandejas del horno y retirar la lamina de papel aluminio y escurrir.

e Colocar el cerdo cocido en gavetas y llevar a enfriar.

e Culminado el enfriamiento, se procede a cortar en trozos pequefios

e Se empacan en fundas que de 1 kilo y se coloca la etiqueta correspondiente.

e Previamente se programa la cdmara de congelaciéon rapida y se llevan a
ultracongelar durante dos horas y media.

e Se retiran las gavetas con producto de la cdmara de congelacion rapida y se

entrega a bodega para su almacenamiento en cuarto de congelacion (-18°C).
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CAPITULO 2
METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

2.1. Introduccion
En el presente capitulo, se describe el disefio de la investigacion, asi como la
modalidad, los métodos, técnicas e instrumentos a utilizarse en la misma. En segunda
instancia se muestra la operacionalizacion de las variables correspondiente, asi como
la poblacion y muestra que se utilizara en el estudio y finalmente los resultados de la

técnica aplicada.

2.2.  Disefio de la investigacién
La investigacion experimental se basa en la modificacion de una variable en funcion
de describir cdmo o por qué otra variable o situacion se produce de la forma en que lo
hace y asi, mediante un cambio de la misma, observar y verificar el efecto de dicho

cambio en la situacion observada [30].

Por tanto, en el proyecto se utilizé la investigacion experimental porque se describio
la situacion actual de la linea de produccion de carnicos cocidos, se analizd dicha
situacion y se realiz6 una propuesta de mejora en su productividad, midiendo el
impacto de la relacion de las variables establecidas: estudio de trabajo y herramienta
Value Stream Mapping (variable independiente) sobre la productividad de la linea de

carnicos cocidos (variable dependiente).

Investigacion

¢ Observacion del problema Descr‘iptiva (Anélisis de datos y variables
¢ Planteamiento y formulacién ¢ Célculo matematico

del problema eFormulacion de hipétesis oComprobaci(’)n de hipétesis

*Recopilacién y analisis *Recopilacién de datos e Propuesta de mejora
documental e Diagnostico de la situacion eFormulacién de indicadores
¢ Analisis de textos y articulos actual «Conclusiones
e Calculo matematico
_ Investigacion
Explicativa
“\\ o
—

Figura 8. Disefio de la investigacién
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2.3. Modalidad de la investigacion

La investigacion explicativa se basa en responder las causas de los fenémenos fisicos
o sociales, explicando la razon de un fendmeno y en qué condiciones se produce, o por
qué se relacionan dos 0 mas variables [31]. El propoésito de la investigacion explicativa
estd enfocado en el entendimiento del fendmeno que se hace referencia, por ello se
realiz6 un diagndstico o presentacion previa de la situacion actual de la linea de

carnicos cocidos, de sus procesos, de su personal y su productividad.

Ademas, se utilizd una investigacion tanto cualitativa y cuantitativa ya que se realizd
el levantamiento de la informacién y la descripcion de hechos que no son en su
totalidad numéricos como: procesos, actividades y situaciones de la linea de
produccién, pero asi mismo se utilizaron unidades contables y herramientas
matematicas para la toma de datos, medicién, analisis y evaluacion de los mismos, asi

como de los indicadores que se obtuvieron.

2.4.  Métodos de investigacion

La investigacion de campo es aquella que se realiza en el lugar y en el tiempo en el
que ocurren los fendbmenos que son objeto de estudio, la informacidn es registrada
oportunamente por el investigador que se ha desplazado a recolectarla in situ [30], se

utiliza para comprender y resolver alguna situacion en un contexto determinado.

La investigacion documental es aquella en la que se utiliza un andlisis teorico y
conceptual utilizando material registrado en documentos como cartas, coOrreos,
investigaciones previas, para posteriormente poder generar un informa o propuesta

sobre el material registrado [30].

Por lo tanto, en el presente proyecto se utilizo tanto la investigacion documental a
través de revision bibliogréafica para el fundamento del marco teérico, metodolégico y
comparativo para el trabajo y la investigacion de campo con la que se obtuvo la
informacion necesaria del ambito productivo para realizar el respectivo analisis de las

condiciones encontradas y realizar la propuesta de mejora basada en VSM.

31



2.5. Técnicas e instrumentos

Las técnicas e instrumentos utilizadas en este proyecto fueron:

e La observacion cientifica, como meétodo consiste en conocer directamente la
realidad del objeto y fendmenos de investigacion [32], por lo que se realizo la
observacion lo mas directa y completa del proceso.

e La medicién es el método desarrollado para obtener informacién numérica
acerca de un objeto, proceso o fendmeno, donde se pueden comparar
magnitudes medibles y conocidas [32], en este caso se realizd medicion de
trabajo realizado en la linea de produccion.

e Fichas de observacion, en la cuales se recolectaron las mediciones realizadas,
herramientas utilizadas, procesos que generan o no valor y otras acotaciones
que surgieron durante la observacion.

e Registro manual, ordenamiento y clasificacion de actividades, mediciones e
informacion adicional y requerida obtenida de los colaboradores.

e Procesamiento computarizado con Microsoft Excel

e Anadlisis documental y de contenido, por medio del cual se recolectd
informacion de ventas, productividad e informacion referente al mapeo del

flujo de valor.

Tabla 4. Técnicas e instrumentos

Técnica Instrumento

Hoja de registro de datos de tiempos
Observacion Hoja de registro de datos de la cadena
de valor.

Anadlisis de textos
Recopilacion y analisis  Analisis de articulos

documental y de Ordenamiento y clasificacion
contenido

. Célculo matemaético
Medicion

Software Microsoft Excel
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2.6.  Operacionalizacion de las variables

La operacionalizacién de variables es un proceso de desagregacion de elementos o
conceptos teoricos para llevarlos a un nivel mas concreto para asi poder medirlos. Esta
operacionalizacion permite elaborar instrumentos de medida y la construcciéon de
indices, mostrando asi un esquema completo del contenido de la investigacion, es decir
recomponer toda la informacion registrada en cada una de las dimensiones y conceptos
aplicables. Permite hallar el nivel de medicion de las variables y las técnicas adecuadas

para su andlisis y prueba de hipétesis.

El proceso de operacionalizacion inicia con el concepto general y abstracto objeto de
la investigacion, su definicion, la division de los mas complejos en dimensiones, la
definicion de las variables y sus indicadores; se construyen indices, que permiten
esquematizar los datos, generando nueva informacion que explica la realidad [33].

A continuacion, en las tablas 5 y 6 se presenta la operacionalizacion de variables:

33



Tabla 5. Operacionalizacion de variable independiente

Variables C[:)cfr?cr(]elp?tlggl Dimensiones  Indicadores indice Técnicas Instrumentos
_ Variable Teenicapara — pregicion del Tiempo tiempo normal x Observacion Hoja de registro de
independiente deflr_nr el _tllempo Tiempo estandar (1 + %suplemento) Medicion datos de tiempos
Estudio de de ejiglé(é;%n del Calculo matematico
trabajo y P Hoja de registro de
herramienta Herramienta Observacion datos de la cadena
Value Stream gréfica de toda VSM Takt time Tiempo disponible Med,i(_:i(_Sn , de valor. -
Mapping la cadena de Demanda Analisis Célculo matematico
valor para documental Informacion
documental

identificar las
actividades que
aportan valor o

no (mudas).
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Tabla 6. Operacionalizacion de variable dependiente

Variables CI:D;:LZE;SQI Dimensiones  Indicadores indice Técnicas Instrumentos
Uso de . Medicion Célculo matematico
Produccion P .,
factores de S P—— Analisis Informacion
Variable produccién nsumos documental documental
dependiente Elaboracion de ) )
Productividad productos Productividad  Actividades I;oga dg r:eglst(rjo de
de I linea de cérr_ucos que aportao  Cantidad de actividades que no ~ Observacion a Osdeevaa:;f ena
CArnicos cocidos. no valor aportan valor Medicion '
cocidos (Mudas) VSM actual y
propuesto
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2.7.  Poblacion y muestra

La poblacion para el presente estudio comprende todos los procesos de los cuatro
productos de la linea de carnicos cocidos en una empresa determinada, con 4 personas

operativas y 1 supervisor de produccion, en jornada semanal de lunes a viernes.

La muestra para el nimero de observaciones fue determinada en base a los datos de la
medicion preliminar obtenida en donde se tomo la actividad con mayor coeficiente de
variacion de todas las actividades realizadas en cada linea de produccion y se aplico la
ecuacion (7) [27]:

(sxt)2 (n

kxTM

=
I

En donde:
s: desviacion estandar calculada
t: valor del t student
k: coeficiente de error, que en este caso es 0.10

TM: tiempo promedio.

2.8.  Resultados de la técnica aplicada

Las técnicas utilizadas en este proyecto estan enfocadas en la determinacion del tiempo
en que se ejecutan los procesos en condiciones normales con operarios estandar en la
linea de produccién seleccionada. Esta investigacion también pretende identificar
aquellas actividades que no agregan valor al proceso, utilizando un mapeo de flujo de
valor y finalmente una propuesta de mejora para la productividad al combinar ambas

herramientas utilizadas a través de la medicion de los indicadores.
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CAPITULO 3
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

3.1.  Diagnostico de la situacion actual de la linea de produccién de carnicos
cocidos

3.1.1 Situacion actual de la productividad de la linea de produccion

La empresa utiliza un sistema de produccion push, es decir que maneja inventarios
para entregar el producto a los clientes, esto debido a la naturaleza del producto y del
giro de negocio, donde se necesita una proyeccion de ventas y planeacion de la
demanda previa, con el fin de disponer de producto a ser entregado a los clientes y que

la produccion realizada reponga estos despachos.

La demanda de los productos no es lineal, sino es variable y un tanto ciclica, afio tras
afo. En el caso de la costilla cocida, se tiene picos de demanda en diciembre, como se
puede observar en la figura 9, este producto tiene una tendencia a la baja, esto
principalmente por el costo elevado de este producto que lo lleva a ser menos
consumido y también debido al ingreso de nuevos productos que han ido ganando el

nicho de mercado.
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Figura 9. Demanda de costillas cocidas
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En lo que respecta a las alas bbq cocidas, la demanda presenta picos de consumo en el
mes de diciembre, aunque en los Ultimos meses ha incrementado su demanda debido

a nuevos lanzamientos y promociones al mercado, donde uno de los principales

componentes es este producto, como se puede observar en la figura 10.
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Mientras que, para el pollo cocido, se observa una demanda variable, con pico de
demanda en marzo y diciembre. Esta variacion sucede debido al nicho de mercado

para el que es ofrecido este producto, como puede evidenciarse en la figura 11.
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En cambio, para el producto cerdo cocido, la demanda no tiene una tendencia definida
durante el afio, como se muestra en la figura 12, esto debido a que este producto se
utiliza para ciertos platos en particular que solamente son consumidos por clientes mas

exigentes y exclusivos.
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Figura 12. Demanda de cerdo cocido

Para el célculo de la demanda, existe un planificador de la demanda que en
coordinacion con el departamento de ventas y marketing generan una proyeccion de

consumo que es enviada a la gerencia de produccion.

En la tabla 7 se observa un resumen de la produccién mensual promedio de los
productos carnicos cocidos y su respectivo costo de materia prima e insumos, costo de
mano de obra directa y costo indirecto que incluye costo de venta y otros gastos de
fabricacion, estos datos fueron tomados de enero a mayo del 2022. Esta informacion

se usa para el calculo de la productividad actual de la linea de produccion en referencia.

Tabla 7. Produccion mensual y costos de la linea de carnicos cocidos

Producto Produccién Costo total Costo total MOD in(c-i:?rst;[((:)to
mensual MP (USD) (USD) (USD)

costilla 2632 un 13660.08 2906.74 4843.84

alita bbq 42884 un 10721.00 4.118,30 6862.80

pollo cocido 532 kg 2585.52 1021.80 1702.74
cerdo cocido 80 kg 660.80 153.65 256.05
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Se realizé el céalculo de la productividad monofactorial, en lo que respecta a cada
insumo utilizado, esto es: materia prima, mano de obra directa y costos indirectos, se
dividié la cantidad producida mensual promedio para el costo de cada factor de

produccidn utilizado expresado en délares.

El indice de productividad obtenido sefiala que, de los cuatro productos de la linea, de
acuerdo a lo observado en la tabla 8, las alitas bbq cocidas tiene la mayor productividad
(4.0): en lo que respecta a materia prima, el costo de las alas de pollo crudas es el mas
bajo de todos, ademas que el marinado solamente 1 hora 'y 15 minutos, en comparacion

a los demaés productos que se necesita dejarlo de un dia para otro.
En referencia al cerdo cocido, es el producto con menor productividad de todos (0.12),
esto sucede debido a que la materia prima procede de la pulpa de pierna de cerdo que

es carne magra y que el costo en el mercado es superior a la de los demas productos.

Tabla 8. Productividad monofactorial de la linea de carnicos cocidos

Producto Productividad Productividad Productividad
(MP) (MQOD) (Ch)
costilla cocida 0.19 0.91 0.54
alita bbq cocida 4.00 10.41 6.25
pollo cocido 0.21 0.52 0.31
cerdo cocido 0.12 0.52 0.31

La productividad de la costilla, pollo y cerdo cocidos tienen una productividad menor
a 1, esto especialmente por los tiempos de descongelamiento necesarios para el
proceso ademas del retiro de empaque proveniente del proveedor y finalmente por el
tiempo de marinado que es necesario para que el producto cumpla con las

caracteristicas organolépticas establecidas.

Después se calculo la productividad multifactorial, usando la ecuacion (2), descrita
previamente, para ello se dividié la cantidad de producto final entre los recursos
utilizados. El producto final fue representado por la cantidad fabricada dividido para
el recurso utilizado, el cual estd compuesto por el costo de mano de obra, costo de

materia prima y materiales y el costo indirecto de fabricacion expresado en dolares.
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En latabla 9 se ratifica que el producto con mayor productividad es la alita bbq cocida,
ademas de lo antes mencionado esto sucede debido a que se maneja un mayor volumen
de produccion en unidades por lote u horno, en comparaciéon por ejemplo con las
costillas que tienen més tiempo de coccion y ademas que se manejan menos unidades
por lote de produccidn, o en contraste con el cerdo y el pollo cocido que a pesar de que
tienen menor tiempo de coccion, la productividad tiende a ser baja por el corte que se

realiza a la materia prima posterior a su coccion.

Tabla 9. Productividad multifactorial de la linea de carnicos cocidos

Producto. "N Cosorol ol
costilla cocida 2632 un $21 410.66 0.12
alita bbq cocida 42884 un $217 021.10 1.98
pollo cocido 532 kg $ 5310.05 0.10
cerdo cocido 80 kg $ 1070.50 0.07

3.2. Desarrollo de la metodologia de medicion de trabajo de la linea de

produccion de carnicos cocidos

Para establecer el método de medicion de tiempos de la linea de produccion se
mantuvo un proceso sistematico con el fin de obtener los datos e informacion

pertinentes al estudio.

3.2.1 Seleccion de linea de produccion

Para establecer que productos son aquellos que generan mayores ingresos para la
empresa se hizo una clasificacién ABC en funcion del 80-20, en donde se estimé que
el 80 % de los ingresos deben representarse a partir del 20 % de los productos que se
realizan. Mediante este diagnostico se verificd que los productos objeto de estudio
constan dentro del 20% de los productos con mayores ingresos a la empresay es valido

el andlisis y medicion del trabajo de éstos.

En la figura 13, se puede evidenciar que los productos de la linea de carnicos cocidos
estan dentro de 80 % de los ingresos generados mensualmente en promedio de los

meses de enero a mayo del 2022
41
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Figura 13. Analisis 80-20 de la linea de carnicos cocidos

Ademas, para realizar el presente estudio se escogio la linea de produccién de carnicos
cocidos, ya que tiene el proceso mas largo de todas las lineas de produccion, debido a

la coccion que sufre el producto en hornos, necesidad de enfriamiento y de marinacion.

Se determino la unidad de medicion en base a lotes o unidades de producto dentro de
la linea, para realizar el analisis en funcion de éstos, en el caso de la costilla, se
consideré 120 unidades debido a que es lo minimo que se puede procesar sin
subutilizar los hornos disponibles; en el caso de las alitas las unidades seran 24
bandejas que representan aproximadamente 1742 unidades en 67 fundas, debido a que

es el lote minimo que se puede colocar en los hornos en una corrida total.

En el caso del pollo cocido, como medida de andlisis se utiliza 24 bandejas debido a
la capacidad de hornos como lote minimo y el kilogramo ya que esta basado en lo que
da como resultado del proceso de horneado y depende de la produccién a realizarse.
Finalmente, en el caso de cerdo cocido, se ha utilizado el kilogramo, ya que
generalmente se procesa una minima cantidad en la que se utiliza solamente un horno,

y va de la mano con la produccion a cumplir.
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3.2.2  Seleccion de operario calificado

Para seleccionar los operarios con los cuales se desarrollé el presente estudio, se tomo
en consideracion el desempefio de trabajo con un ritmo normal, que conozcan el
método de trabajo, que tengan una buena actitud e interés, con experiencia,
capacitacion y con conocimiento del proceso productivo de la linea. En este caso dos
de los cuatro operarios son aquellos que tienen mas de un afio experiencia, y han sido

seleccionados e informados acerca del estudio que se lleva a cabo.

3.2.3 Andlisis de la linea de produccion

La planta actualmente tiene 3 lineas de produccion, una de las cuales es la linea de
carnicos cocidos. Esta linea maneja 4 productos: alas de pollo bbq cocidas, costillas
de cerdo cocidas, pollo y cerdo cocido. En la tabla 10, se puede observar la cantidad

producida durante el afio 2020 de cada uno de los cuatro productos.

Tabla 10. Produccion de la linea de carnicos cocidos afio 2020

Afio Mes costillas alitas bbq pollo cocido cerdo cocido
(un) (un) (k) (kg)
enero 234
febrero 306
marzo 80
abril 108 1600
mayo 972 15024
2020 junio 4114 19808 1445 153
julio 4820 20928 430 146
agosto 7700 34752 487 119
septiembre 5974 28128 647 179
octubre 4000 57728 778 340
noviembre 5520 49904 1373 542
diciembre 6980 35344 618 269

En latabla 11, se puede observar la cantidad producida durante el afio 2021 y de los 5
primeros meses del afio 2022 de cada uno de los cuatro productos.

Actualmente se procesa a la semana un promedio de 10721 alitas, 658 costillas, 133
kg de pollo y 20 kg de cerdo, considerando los meses de enero a mayo del 2022 y con

la acotacion de que cada mes cuenta con 4 semanas.
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Tabla 11. Produccion de la linea de céarnicos cocidos afio 2021 y 2022

Afio Mes costillas alitas bbq pollo cocido cerdo cocido
(un) (un) (kg) (kg)
enero 2120 40016 364 0
febrero 6540 26000 579 0
marzo 5926 38400 543 53
abril 4020 44400 439 239
mayo 1930 15997 224 57
2021 junio 3900 42848 391 43
julio 3658 44032 634 149
agosto 3232 34000 448 64
septiembre 3720 33504 598 107
octubre 3994 42600 561 265
noviembre 4504 45168 503 46
diciembre 3570 53328 714 128
enero 1530 20848 170 66
febrero 3634 40208 523 45
2022 marzo 2546 25552 691 103
abril 2640 66816 699 126
mayo 2804 60988 586 69

La jornada de trabajo actual es de lunes a viernes con un turno de ocho horas de 07:00
a 15:45, con 30 minutos de almuerzo y 15 minutos de refrigerio. Los operarios reciben
instrucciones el primer dia de la semana cuando el cronograma de produccion es
enviado por la gerencia de produccion, también al inicio y final de cada jornada diaria,
sin embargo, constantemente regresan a la oficina de produccion o el supervisor va a
la planta para aclarar las instrucciones o hacer cambios en las mismas. Las materias
primas son solicitadas y recibidas durante la semana de acuerdo a la programacion de

la produccion realizada por gerencia.

3.2.4 Andlisis del método actual de trabajo de la linea de carnicos cocidos

Para conocer el método que utiliza la empresa para su produccion, se pueden utilizar
algunas opciones que existen dentro del contexto del analisis, para efectos de este
estudio se utilizo el cursograma analitico de proceso, en donde se registrd y realizo en
forma de diagrama, la informacion de operaciones, tiempos, distancias y otras

observaciones necesarias, para tener un analisis preliminar del proceso a ser estudiado.
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3.2.4.1 Cursograma analitico de los procesos de la linea

Para realizar el estudio de tiempos, se realizd una primera toma de datos para generar
la division de operaciones, identificando tanto el inicio como el final de cada actividad
y se plasmo graficamente las operaciones del proceso, el orden en el que suceden, y se
incluyeron los procesos, el control, el transporte, las demoras y el almacenamiento de
cada uno de los productos cocidos de la linea de produccion, ademas se detall6 el
tiempo necesario y las distancias recorridas. Al final del diagrama se colocé el nUmero
total de las operaciones, los controles, los transportes, las demoras y los

almacenamientos del proceso como tal.

En la figura 14, para el producto costilla cocida, se observa que existen 10 procesos, 2
transportes, 1 control y 3 almacenajes, ademas en la planta de produccién actual la
distancia que recorre el producto es de 92 metros y el tiempo que se demora en realizar

un batch de producto es de 2905.28 minutos.
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EHSALESIANA

CURSOGRAMA ANALITICO PROCESO COSTILLA COCIDA

proceso (@)
Producto: costilla cocida transporte  —»
Area: cocina control [
Muestra: preliminar almacenamiento
espera/demora )
L Simbolo del proceso Datos
P N° Actividad - - - - -
roceso ctivioa O =] OV ]D [ Tiempo (min)| Cantidad |Distancia (m)
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje ‘ 55 4 gavetas 6
Almacenamiento 2 descongelacion ° 1440 4 gavetas 30
3 retirar empaque y colocar en gavetas ‘ 9,3 120 unidades
Marinado 4 preparar salmuera y colocar en costillas . 10,4 120 unidades 8
5 reposo ° 1020 120 unidades
6 pesar y colocar sazonador @ 20,08 120 unidades
7 colocar costillas y salmuera en bandejas| @ 20,5 120 unidades
Hormeado : i I
8 cubrir bandejas con papel filmy B 11 120 unidades 16

aluminio y colocar en horno

9 horneado f 195 120 unidades
10 sacar bandejas de costillas y colocar en J 164 120 unidades
gavetas
Enfriado 11 almacenamiento en camara de frio ° 35 120 unidades 12
12 reposo ® 120 120 unidades
13 sacar fundas y etiquetar o 35 60 fundas
Empagque 14 empacar costillas o 10,3 120 unidades
15 enfundar, amarrar y colocar en gavetas BN . 7,2 60 fundas
Despacho 16 Entrega a bodega ° 12,5 120 unidades 20
total 10 2 1 3 0 2905,28 92

Figura 14. Cursograma analitico del proceso de costilla cocida

En la figura 15, para el producto alas bbq cocidas, se observa que existen 12 procesos,
1 control, 2 transportes y 2 almacenajes, ademas la distancia que recorre el producto
es de 80 metros y el tiempo que se demora en realizar un batch de producto es de
1881.3 minutos.
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EHSALESIANA

CURSOGRAMA ANALITICO PARA PROCESO DE ALAS BBQ COCIDAS

proceso O
Producto: alitas bbg cocidas transporte ~ —»
Area: cocina control (|
Muestra: preliminar almacenamiento \/
espera/demora )
- Simbolo del proceso Datos
Proceso N° Actividad
o — O]~ ]D |Tiempo(min)| Cantidad [Distancia (m)
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje ° 6,2 4 gavetas 6
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion 1 1440 4 gavetas 30
3 retirar empaque [ 234 4 gavetas
Tumbleado 4 colocar alas en tumbler ° 43 4 gavetas 6
5 tumblear ° 75 4 gavetas
6 sacar alas de tumbler y colocar en . 45 4 gavetas 12
gavetas
7 colocar alas en. bandejas y colocar ° 17 24 bandejas
bandejas en horno
Horneado 8 horneado ° 45 24 bandejas
9 colocar salsa bbg ] 204 24 bandejas
10 horneado ) 30 24 bandejas
1 sacar bandejas de alas y colocar en . 141 3 gavetas
gavetas
Enfriado 12 almacenamiento en camara de frio e 41 3 gavetas 6
13 reposo ] 120 3 gavetas
14 etiquetar fundas [ 8,2 67 fundas
Empaque 15 empacar alas [ 428 1742 unidades
16 sellar fundas y colocar en gavetas | @ 10 67 fundas
Despacho 17 Entrega a bodega ° 16,3 1742 unidades 20
total operaciones 12 2 1 2 0 1881,3 80

Figura 15. Cursograma analitico del proceso de alas bbq cocidas

En la figura 16, para el producto pollo cocido, se observa que existen 9 procesos, 1
control, 2 transportes y 3 almacenajes, la distancia que recorre el producto es de 66
metros y el tiempo que se demora en realizar un batch de producto, en este caso 80 kg,

por la capacidad de hornos es de 2922.1 minutos.
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£ SALESIANA

CURSOGRAMA ANALITICO DE PROCESO DE POLLO COCIDO

proceso (@)

Producto: pollo cocido transporte  —»
Area: cocina control (|
Muestra: preliminar almacenamiento \/

espera/demora )

Proceso Ne Actividad Simbolo del proceso Datos
O =] OV [D | Tiempo (min) Cantidad Distancia (m)
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje e 5 4 gavetas 4
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion ° 1440 4 gavetas 30
3 retirar empaque o 14 80 fundas
Marinado 4 preparar marinado y colocar en pollo <} 20 80 kg (2 gavetas)
5 reposo ° 1080 80 kg (2 gavetas) 6
6 colocar pollo en bandejas y colocar en horno | 125 24 bandejas
Horneado
7 horneado ] 35 24 bandejas
8 sacar bandejas de pollo y colocar en gavetas [ © 13,2 24 bandejas (3 gav)
Enfriado 9 almacenamiento en camara de frio ° 51 3 gavetas 6
10 reposo o 120 3 gavetas
11 corte de pollo ° 112 64 kg
12 sacar y etiquetar fundas ° 15,6 64 fundas
Empaque
13 empacar pollo picado ® 255 64 paquetes
14 sellar fundas y colocar en gavetas ° 111 64 paquetes
Despacho 15 Entrega a bodega o 131 64 paquetes 20
total operaciones 9 2 1 3 0 2922,1 66

Figura 16. Cursograma analitico del proceso de pollo cocido

En la figura 17 para el producto cerdo cocido, se observa que existen 9 procesos, 1
control, 2 transportes y 3 almacenajes, ademas en la planta de produccion actual la
distancia que recorre el producto es de metros y el tiempo que se demora en realizar
un batch de producto es de min. En este caso el batch corresponde a 50kg de producto
crudo, en este producto en particular generalmente se usa uno o dos hornos de los 3
que se disponen, esto debido a que la capacidad de horneado supera a la produccién

requerida.
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£ SALESIANA

CURSOGRAMA ANALITICO DE PROCESO DE CERDO COCIDO

proceso (@)

Producto: cerdo cocido transporte ~ —»
Area: cocina control (|
Muestra: preliminar almacenamiento \/

espera/demora [

Proceso N° Actividad Simbolo del proceso Datos
O] = O~ [D [ Tiempo (min) Cantidad Distancia (m)
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje \\ 20,2 50 6
Almace namiento 2 almacenamiento en refrigeracion B ® 60 50 30
3 cortar cerdo o 45 50
Marinado 4 preparar marinado y colocar en cerdo e .| 60 50 15
5 reposo e 1440 50 6
6 colocar cerdo en bandejas y colocar en horno ? 10,2 50 kg (14 bandejas)
Horneado
7 horneado J‘ 35 50 kg (14 bandejas)
8 sacar bandejas de cerdo y colocar en gavetas o‘\ 95 2 gavetas
Enfriado 9 almacenamiento en camara de frio \on 41 2 gavetas 6
10 reposo I 120 2 gavetas
11 corte de cerdo ° ] 76 40 kg
12 Sacar y etiquetar fundas ° 121 40 fundas
Empaque
13 empacar cerdo picado “ 195 40 paquetes
14 sellar fundas y colocar en gavetas LY 10,2 40 paquetes
Despacho 15 Entrega a bodega \‘ 85 40 paquetes 20
total operaciones 9 2 1 3 0 1930,3 83

Figura 17. Cursograma analitico del proceso de cerdo cocido

Cabe mencionar que el tiempo preliminar descrito en las figuras 14,15,16 y 17 no
posee los suplementos ni la valoracion necesarios para calcular el tiempo estandar, ni
se considera caracteristico, sino que es una base para clasificar a cada proceso y
permite tener un primer vistazo de la situacion real de la linea. Es por ello que se realiza
el estudio de tiempos para obtener el tiempo exacto en realizar cada uno de los

productos.

3.2.5 Aplicacion del método de cronometraje del proceso

Para la medicion de tiempo se realizo el cronometraje utilizando el método continuo,
juntamente con la toma de tiempo se incluyeron los movimientos, las actividades
inherentes al proceso y que son necesarias que los operarios realicen en cada actividad
y se encuentran dentro de la toma del tiempo de trabajo. También al ser un
cronometraje continuo, una vez realizadas las lecturas se restaron entre si, generando

como resultado el tiempo entre cada elemento.
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Cada proceso se dividi6 en actividades que realizan los operarios para tener una mayor
exactitud en el estudio, se registr6 el tiempo de cada una de las actividades en un

formato, juntamente con la descripcion de la actividad.
Para la toma de tiempos se considerd lo siguiente:

e Diferenciar las actividades realizadas por la maquina y el operario.
e Determinar la division de las actividades a través a algun movimiento o sefial
que ayude a determinar el cambio de una actividad a otra.

e El final de una actividad determina el inicio de otra.

3.2.6 Determinar el tamafo de la muestra

Para determinar el nimero de observaciones de ciclo, se realizé una toma inicial de 10
lecturas si los ciclos eran menores o iguales a 3 minutos y 5 lecturas si los ciclos eran
mayores a 3 minutos, esto debido a que hay mas confiabilidad en tiempos mas grandes.
Todas las actividades tomaban mas de 3 minutos asi que se tomaron 5 lecturas
preliminares, sin embargo, para el célculo final de los ciclos que deben ser
cronometrados, se utilizo la ecuacion estadistica para muestras menores a 30 (N<30),
de la distribucion T Student. Para cada actividad se calculé el tiempo observado
promedio, su desviacidn estandar y se usé aquel tiempo de la actividad con el mayor
coeficiente de variacién. Se aplico la ecuacion mencionada en el capitulo dos, con un
nivel de confianza del 90 % y un margen de error del £10 %,; de la tabla de distribucion
T Student y con 5-1 grados de libertad.

Para el proceso de costilla de cerdo cocida, se considero la actividad con el mayor
coeficiente de variacion (0.22) de la figura 18, con un nivel de confianza de 90 %, un
error del £10 %; y 5-1 grados de libertad, se obtuvo un valor t= 1.533 y un total de

namero de observaciones al usar y sustituir la ecuacion (7):

_ <2.7 x 1.533

2
m) = 11.46 =~ 12 observaciones
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Con el resultado obtenido se evidencia que son necesarias 7 mediciones mas de un
ciclo de proceso de costilla, para que a partir de esa informacion se proceda a calcular

el tiempo estandar.

R - Observaciones Desviacion . coef
Proceso N Actividad 1 2 3 1 5 estandar promedio variacion
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 55 72 64 | 45 54 1,0 58 0,18
Almacenamiento 2 descongelacion 1440,0{1560,0|1320,0/1080,0{1320,0 178,0 1344,0 0,13
3 retirar empaque y colocar en gavetas| 93 | 124 | 100 | 152 | 122 23 11,8 0,20
Marinado 4 preparar salmue_ra y colocar en 104 | 102 | 112 | 95 | 101 06 103 006
costillas
5 reposo 1020,0{ 900,0 |1080,0/1020,0| 1080,0 73,5 1020,0 0,07
6 pesar y colocar sazonador 201 | 230 | 241 | 264 | 210 25 229 011
7 colocar costillas Ysalmuera en 205 | 235 | 200 | 231 | 242 19 23 008
bandejas
Horneado cubrir bandejas con papel film
8 - ! pap y 111 | 125 | 140 | 142 | 152 16 134 012
aluminio y colocar en horno
9 horneado 1950 | 195,0 | 195,0 | 195,0 [ 195,0 0,0 195,0 0,00
10 sacar bandejas de costillas y colocar 164 | 185 | 195 | 134 | 210 30 178 017
. en gavetas
Enfriado - -
11 almacenamiento en camara de frio | 35 4,2 42 3,2 3,5 0,5 3,7 0,12
12 reposo 120,0 | 150,0 | 180,0 | 120,0 | 180,0 30,0 150,0 0,20
13 sacar fundas y etiquetar 3,5 3,2 31 [ 335 | 35 0,2 33 0,06
14 empacar costillas 103 | 120 | 95 | 122 | 164 2,7 12,1 0,22
Empaque enfundar, amarrar y colocar en
15 ' Y 72 | 84 | 75| 75 | 73 05 76 0,06
gavetas
Despacho 16 Entrega a bodega 125 | 85 | 104 | 123 | 151 25 11,8 021

Figura 18. Mediciones preliminares del proceso de costilla cocida

Para el proceso de alas de pollo bbq cocidas, se considerd la actividad 7 que obtuvo un
el mayor coeficiente de variacién (0.26) como se observa en la figura 19, con un nivel
de confianza de 90 %, un error del £10 %; y 5-1 grados de libertad, se obtuvo un valor

t=1.533 y un total de nimero de observaciones al usar y sustituir la ecuacion (7):

(3.9 x 1.533

2
m) = 16.01 =~ 16 observaciones

Realizado el célculo, se determina que son necesarias 11 mediciones mas del proceso
de alas bbqg, para que a partir de esa informacion se proceda a calcular el tiempo

estandar.
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Proceso N° Actividad Observaciones DeS\{IaCIOH promedio c'oef
1 2 3 4 5 estandar variacion
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 6,2 75 | 82 55 | 63 11 6,7 0,16
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion | 1440,0|1320,0{ 1500,0 1620,0| 1530,0 1114 1482,0 0,08
3 retirar empague 234 | 212 | 232 | 244 | 255 16 235 0,07
Tumbleado 4 colocar alas en tumbler 43 | 64 | 55 | 43 | 61 10 53 0,19
5 tumblear 750 | 750 | 750 | 750 | 750 0,0 75,0 0,00
6 sacar alas de tumbler y colocar en 45 | 55 | 61 | 45 | 72 11 55 020
gavetas
7 colocar alas en. bandejas y colocar 170 | 174 | 105 | 193 | 113 39 151 026
Horneado bandejas en horno

8 horneado 450 | 450 | 45,0 | 450 | 450 0,0 45,0 0,00
9 colocar salsa bbg 204 | 235 | 255 | 273 | 205 3,0 234 013
10 horneado 30,0 | 300 | 300 | 300 | 300 0,0 30,0 0,00
1 sacar bandejas de alas y colocar en 141 | 192 | 155 | 114 | 123 31 145 021

Enfriado - gavetas -
12 almacenamiento en camara de frio | 4,1 52 41 35 6,1 1,0 46 0,23
13 reposo 120,0 | 150,0 | 180,0 | 90,0 | 120,0 34,2 132,0 0,26
14 etiquetar fundas 8,2 6,7 95 | 75 | 73 11 78 0,14
Empaque 15 empacar alas 428 | 391 | 392 | 344 | 363 3,2 384 0,08
16 sellar fundas y colocar en gavetas | 10,0 | 151 | 143 | 134 | 124 2,0 13,0 0,15
Despacho 17 Entrega a bodega 163 | 122 | 175 | 132 | 142 22 147 0,15

Figura 19. Mediciones preliminares del proceso de alas bbq cocidas

Para el proceso de pollo cocido, se considerd la actividad 10 que tiene el mayor
coeficiente de variacion (0.18) como se observa en la figura 20, con un nivel de
confianza de 90 %, un error del £10 %); y 5-1 grados de libertad, se obtuvo un valor t=

1.533 y un total de numero de observaciones al usar y sustituir la ecuacion (7):

(2 1.2x 1.533

2
m) =7.35 = 7 observaciones

Realizado el calculo, se determina que son necesarias 2 mediciones mas del proceso
pollo cocido, para que a partir de esa informacién se proceda a calcular el tiempo

estandar.
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Proceso N° Actividad Observaciones DeS\{laC|on Promedio c_oef
1 2 3 4 5 estandar variacion
Recepcién de MP 1 recepcion y pesaje 50 | 65 | 52 | 63 | 71 0,9 6,0 0,15
Almace namiento 2 almacenamiento en refrigeracion  |1440,0{1320,0|1350,0|1500,0(1470,0 77,7 1416,0 0,05
3 retirar empaque 140 | 141 | 155 | 131 | 115 15 13,6 0,11
Marinado 4 preparar marinado y colocar en pollo| 181 | 120 | 135 | 125 | 152 25 143 0,17
5 reposo 1080,0{1020,0{1140,0{1110,0/1110,0 455 1092,0 0,04
6 colocar pollo en bandejas y colocar 125 | 124 | 143 | 115 | 165 20 134 015
Horneado en horno
7 horneado 350 | 350 [ 350 | 350 | 350 0,0 35,0 0,00
8 sacar bandejas de pollo y colocar en 132 | 124 | 135 | 153 | 115 14 132 011
Enfriado gavetas
9 almacenamiento en camara de frio | 5,1 6,1 54 54 6,2 05 56 0,09
10 reposo 120,0 | 120,0 | 1500 | 90,0 | 120,0 21,2 120,0 0,18
11 corte de pollo 112,01 830 | 90,2 | 1040 77,2 145 93,3 0,16
Empague 12 sacar y etiquetar fundas 156 | 148 | 133 | 16,2 | 17,0 14 154 0,09
13 empacar pollo picado 255 | 236 | 285 | 232 | 250 21 25,2 0,08
14 sellar fundas y colocar en gavetas | 11,1 | 102 | 133 | 135 | 114 14 11,9 012
Despacho 15 Entrega a bodega 131 | 125 | 121 | 104 | 95 15 11,5 013

Figura 20. Mediciones preliminares del proceso de pollo cocido

Para el proceso de cerdo cocido, debido a la premisa de que la cantidad a producirse

generalmente es menor a la capacidad de los hornos, se realizd y ajustd la toma de

datos en base a la capacidad de uno de los hornos que es aproximadamente 25 kg; con

esa base se cronometraron los tiempos. Se considerd la actividad que tiene el mayor

coeficiente de variacion (0.17) como se observa en la figura 21, con un nivel de

confianza de 90 %, un error del £10 %; y 5-1 grados de libertad, se obtuvo un valor t=

1.533 y un total de nimero de observaciones al usar y sustituir la ecuacion (7):

(3.9x 1.533
0.1x23.1

2
) = 6.69 =~ 7 observaciones

Realizado el calculo, se determina que son necesarias 2 mediciones mas del proceso

pollo cocido, para que a partir de esa informacién se proceda a calcular el tiempo

estandar.
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Observaciones Desviacion coef

Proceso N° Actividad . Promedio .
10 | 20 | 30 | 40 | 50 | estandar variacion

Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 202 | 221 | 262 | 189 | 28,1 39 23,1 017
Almace namiento 2 almacenamiento en refrigeracion | 120,0 | 120,0 | 150,0 | 120,0 | 150,0 16,4 132,0 0,12
3 cortar cerdo 450 | 501 | 482 | 550 | 56,2 47 50,9 0,09
Marinado 4 preparar marlle‘rzz ycolocaren | oo | 451 | s03 | 521 | 482 | 56 51,1 011
5 reposo 1440,0{1320,0|1410,0{1440,0| 1350,0 545 1392,0 0,04
6 colocar cerdo en bandejas y colocar 102 | 121 | 86 92 95 13 99 014

Horneado en horno
7 horneado 350 | 350 | 350 [ 350 | 350 0,0 35,0 0,00
8 sacar bandejas de cerdo y colocar 95 85 | 101 | 121 | 91 10 97 010

Enfriado _en gavetas -

9 almacenamiento en camara de frio | 4,1 6,1 52 50 45 08 50 0,15
10 reposo 150,0 | 150,0 | 180,0 | 180,0 [ 150,0 164 162,0 0,10
11 corte de cerdo 760 | 851 | 910 | 830 | 793 6,2 83,9 0,07
Empague 12 Sacar y etiquetar fundas 121 | 131 [ 120 | 104 | 125 10 12,0 0,08
13 empacar cerdo picado 195 [ 202 | 252 | 214 | 234 2,3 219 0,11
14 sellar fundas y colocar en gavetas | 102 | 9,1 84 | 82 84 0,8 8,9 0,09
Despacho 15 Entrega a bodega 85 72 6,5 84 91 11 79 0,13

Figura 21. Mediciones preliminares del proceso de cerdo cocido

3.3.  Procesamiento de la informacion y obtencion del tiempo estandar de

la linea de produccion de carnicos cocidos

Una vez registrada la informacion requerida, los datos generados se proceden a
calcular y analizar con el fin de obtener el tiempo estandar de los productos de la linea

de produccion en referencia.

3.3.1 Calculo de tiempo observado

Una vez obtenidos los datos de tiempos de cada uno de los procesos de los productos
en base el nimero de muestra obtenidos para cada uno se calcul6 el tiempo observado

medio, que resulta del promedio de todas estas observaciones generadas.

3.3.2 Célculo de factor de valoracion

Para determinar el factor de valoracion del operario, se considerd el sistema de

calificacion de Westinghouse descrita en la figura 22.
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El sistema de calificacion de Westinghouse es uno de los mas completos y usados, que

considera cuatro factores para calificar a la actuacion del operario, asignado un valor

numérico a cada factor. Los factores que considera son:

Habilidad: se refiere a la destreza que el operario tiene para realizar un trabajo,
bajo un determinado método, resulta en la experienciay las aptitudes naturales.
Se pueden asignar seis grados de habilidad a los operarios.

Esfuerzo: se refiere a la demostracion de la voluntad para trabajar
efectivamente, es caracteristico de la velocidad con la cual el operario aplica la
habilidad y en cuanto puede controlarla. Existen seis grados de esfuerzo que se
pueden valorar en un operario.

Condiciones: son aquellas que afectan directamente al operario y no a la
operacion, como, por ejemplo: la temperatura, la luz, la ventilacion y el ruido.
Los materiales, maquinaria y herramientas en mal estado que afectan la
operacion no se consideran. Para este factor existen seis clases de condiciones.
Consistencia: se define como la manera repetida que realiza una persona un
determinado trabajo, es decir, que los valores elementales de tiempo que se
repiten indican una consistencia mas o menos exacta. Para este factor existen

seis clases de consistencia.

HABILIDAD ESFUERZO
0,15 | A1 | Habilisimo 0,13 | Al | Excesivo
0,13 | A2 | Habilisimo 0,12 | A2 | Excesivo
0,11 |B11| Excelente 0,1 |B11| Excelente
0,08 | B2 | Excelente 0,08 | B2 | Excelente
0,06 | C1 Bueno 0,05 | C1 Bueno
0,03 | C2 Bueno 0,02 | C2 Bueno
0 D Medio 0 D Medio
-0,05| E1 Regular -0,04 | E1 | Regular
-0,1 | E2 Regular -0,08 | E2 | Regular
-0,16 | F1 Malo -0,12 | F1 Malo
-0,22 | F2 Malo -0,17| F2 Malo
CONDICIONES CONSISTENCIA
0,06 | A Ideales 0,04 | A | Perfecta
0,04 | B | Excelentes 0,03 | B | Excelente
0,02 | C Buenas 0,01 C Buena
0 D Medias 0 D Media
-0,03| E Regulares -0,02| E Regular
-0,07| F Malos -0,04| F Malo

Figura 22. Valoracién de Westinghouse
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Una vez que se califico al operario en los cuatro factores y se designd el respectivo
valor numérico, mediante una suma algebraica de los cuatro valores, se agregoé la

unidad a la suma y se obtuvo el factor de valoracion del operario.

3.3.3 Calculo de tiempo normal
El tiempo normal se obtuvo multiplicando el tiempo observado medio por el factor de

valoracion del operario.

3.3.4 Estimacion de suplementos

Para la estimacién de los suplementos, éstos se obtuvieron a través de observacion
directa y se analizaron los aspectos mostrados en la tabla figura 23. Debido a que
existian diferencias entre las actividades, se considero aplicar los suplementos a cada

una de ellas y no de manera general al proceso.

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER

Necesidades personales 5 7 €] Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de enfriamiento, termdmetro
de KATA (milicalorias/cm2/segundo)
a) Trabajo de pie 16 ]
Trabajo se realiza sentado(a) o ] 14 ]
Trabajo se realiza de pie 2 4 12 ]
b} Postura normal 10 3
Ligeramete incomoda o 1 8 10
Incémoda (inclinacion del cuerpo) 2 3 6 21
Muy incomoda (Cuerpo estirado) 7 7 5 31
4 45
c) Uso de la fuerza o energia muscular 3 B4
{levantar, tirar o empujar) 2 100
f) Tension visual
Peso levantado por kilogramo Trabajos de cierta precisidn ] 0
2,5 o 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precision 5 5
7.5 2 3 £) Ruido
10 3 4 Sonido continuo o o
125 4 3 Sonidos intermitentes y fuertes 2 2
15 5 3 Sonidos intermitentes y muy fuertes 5 5
17,5 7 10 Sonidos estridentes 7 7
20 9 13 h) Tension mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max) Proceso complejo o de atencidn . .
30 17 dividida
335 22 Proceso muy complejo 8 8
d) lluminacion i} Monotonia mental
Ligeramente por debajo de la potencia 0 0 el memsnED o 0
calculada ) .
Trabajo bastante mondtono 1 1
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy mondtono 4
Absolutamente insuficiente 5 5 j) Monotonia fisica
Trabajo algo aburrido ] 0
Trabajo aburrido 2 2
Trabajo muy aburrido 5 5

Figura 23. Estimacion de suplementos
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3.3.5 Calculo de tiempo estandar

El tiempo estandar se determiné al multiplicar el tiempo normal con el valor de los

suplementos establecidos para cada actividad.

Todos estos componentes detallados, se pueden observar completamente en la tabla
12, para el caso de la costilla de cerdo, es obtuvo un tiempo estandar de 3044.6
minutos, que representa 50.7 horas de proceso, para realizar un lote de 120 costillas.

En el caso de las alas bbg, su tiempo estandar es de 2042.5 minutos o 34 horas para el

procesamiento de un lote de producto o 1742 unidades aproximadamente.

En el caso del pollo cocido su tiempo estandar resulté en 2940 minutos que son 49
horas. Finalmente, para el producto cerdo cocido su tiempo estandar resulté en 2142
minutos o lo que equivale a 35.7 horas. La medicidn, calculos y resultados detallados

se pueden observar en el anexo 1-4.

Tabla 12. Resumen de tiempo estandar para los productos de la linea de carnicos

cocidos.
Tiempo estandar Tiempo estandar
Producto (min) (h)
alas bbq cocidas 2042.5 34.0
costilla cocida 3044.6 50.7
pollo cocido 2940.0 49.0
cerdo cocido 2142.0 35.7

Estos tiempos de ciclo son altos, debido principalmente al tiempo de almacenamiento
en refrigeracion para que el producto se descongele para su posterior coccion, o el
proceso de marinado que cada materia prima debe recibir para cumplir con el perfil de

sabor caracteristico y con los requerimientos del cliente.
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CAPITULO 4
PROPUESTA DE MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD, APLICANDO
METODOLOGIA VALUE STREAM MAPPING.

4.1.Disefo del modelo de VSM actual

Usando la informacion disponible, se realizo la construccion del mapeo de la
cadena de valor actual de cada uno de los procesos, desde la recepcion hasta el
despacho, en donde se representd graficamente los tiempos obtenidos por cada
producto y su respectivo proceso productivo. En cada producto se maperaon las
oportunidades de mejora que se proponen con una explosién Kanban, para
visualizar aquellas etapas en donde se pueden aplicar las mismas. En las figuras
24 a 27, se puede evidenciar ademas los tiempos totales de actividades que
aportan valor y las que no aportan valor y finalmente el porcentaje de utilizacion

del tiempo en base a un dia de trabajo de un operador.
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Figura 24. Mapa de flujo de valor del proceso de costillas de cerdo cocidas.
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Figura 25. Mapa de flujo de valor del proceso de alas bbq cocidas
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Figura 26. Mapa de flujo de valor del proceso de pollo cocido
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Figura 27. Mapa de flujo de valor del proceso de cerdo cocido
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4.1.1 Andlisis de indicadores

Para un analisis mas completo, es importante que toda empresa maneje indicadores en
los procesos que asi lo ameriten, en el presente proyecto se consideran los indicadores

descritos.

4.1.1.1 Demanda

El analisis de la demanda brinda informacién cuantitativa sobre el requerimiento de
producto por parte del cliente, en base a esta demanda se ha establecido el plan de
produccién. Esta informacion permite identificar los puntos clave en donde puede
realizarse una mejora, un correcto analisis de demanda lleva a ser mas eficiente al

momento de realizar la produccion.
Por ello, la demanda promedio mensual considerando los primeros 5 meses del afio en
lo que respecta a costilla, cerdo y pollo cocido y abril y mayo para el caso de las alitas

se describe en la tabla 13.

Tabla 13. Demanda mensual de la linea de carnicos cocidos

Producto Demanda mensual
alas bbq cocidas 70292 u
costilla cocida 2756 u
pollo cocido 550.6 kg
cerdo cocido 98.4 kg

4.1.1.2 Tiempo de ciclo

De acuerdo al calculo de los tiempos estandar por cada producto dentro de la linea de
produccion, se logro obtener el tiempo de ciclo por cada proceso y el tiempo de ciclo
total por cada producto. Utilizando los célculos previamente realizados, se tiene el
tiempo de ciclo para los productos dentro de la linea, que refiere el tiempo utilizado
para procesar el lote minimo descrito previamente, esta informacion se observa en la
tabla 14.
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Tabla 14. Tiempo de ciclo para los productos de la linea de céarnicos cocidos.

Producto Tiempo de ciclo
(min)
alas bbq cocidas 20425
costilla cocida 3044.6
pollo cocido 2142.0
cerdo cocido 2940.0

4.1.1.3 Tiempo takt

Para el calculo se utiliz6 la demanda promedio de los meses del afio 2021 y los 5
primeros meses del afio 2022 y se afiadio el tiempo disponible para obtener el tiempo
takt para cada producto, utilizando la ecuacion (6), descrita en el capitulo 1.

Con un tiempo disponible de 8 horas diarias, 5 dias a la semana y 4 semanas promedio
mensual, se obtiene 9600 minutos de tiempo disponible, se obtuvieron los siguientes
resultados para los productos de la linea de carnicos cocidos, descritos en la tabla 15;
el tiempo takt resultante significa el tiempo en minutos en el que se deberia procesar
una unidad (kg, o unidad de producto) para suplir la demanda con los recursos actuales

y sin generacion de horas suplementarias.

Tabla 15. Tiempo takt para los productos de la linea de carnicos cocidos.

Producto Tiempo takt
(min)
alas bbq cocidas 0.55
costilla cocida 13.93
pollo cocido 69.74
cerdo cocido 390.24

Utilizando los tiempos de ciclo obtenidos por cada proceso dentro de la linea de
carnicos cocidos de cada producto y su respectivo tiempo takt, se realizo un analisis
de los posibles cuellos de botella o procesos que generan demoras dentro de la linea

de produccion, comparandolo con el tiempo real utilizado para producir.
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El tiempo takt correspondiente a costilla cocida es de 13.93 minutos, lo que significa
que cada unidad de costilla debe procesarse durante ese tiempo, para poder satisfacer
la demanda actual que tiene el cliente. En la figura 28 estan representados los tiempos
de ciclo por proceso evidenciando que el mayor cuello de botella se evidencia en el
almacenamiento en refrigeracion del producto para su descongelacion, seguido del
proceso de marinado, solamente los procesos de recepcion y despacho estan por debajo

del tiempo takt determinado.

1600,0
1400,0
1200,0
1000,0
800,0
600,0
400,0
200,0
0,0 @ s

costillas (un)

—@— tiempo de ciclo tiempo takt

Figura 28. Comparacion de tiempo takt y tiempo de ciclo de costilla cocida

El tiempo takt para el proceso de alas bbq, es 0.55 minutos; en la figura 29 se evidencia
que el tiempo de ciclo de todos los procesos estan por encima del tiempo takt
calculado, con una mayor cantidad en el caso del almacenamiento en refrigeracion.
Este tiempo es el menor de todos, debido a la cantidad actual demandada
mensualmente.

1600,0
1400,0
1200,0
1000,0
800,0
600,0
400,0
200,0

- 4‘\’\
0,0

alitas bbq (un)

=@==tiempo de ciclo tiempo takt

Figura 29. Comparacidn de tiempo takt y tiempo de ciclo de alas bbq cocidas.
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Como se observa en la figura 30, para el caso del pollo cocido, el tiempo takt resultante
fue de 69.74 minutos, que, al compararlo con los tiempos de ciclo de cada proceso, se
determina que solamente los procesos de recepcién, horneado, y despacho estan por
debajo del tiempo takt, y que el resto de procesos estdn por encima de éste, en

predominancia el tiempo de almacenamiento y marinado.

1600,0
1400,0
1200,0
1000,0
800,0
600,0
400,0
200,0
0,0

kg pollo cocido

=@==tiempo de ciclo ==@==tiempo takt

Figura 30. Comparacién de tiempo takt y tiempo de ciclo de pollo cocido

El tiempo takt obtenido para el cerdo cocido fue de 390.24 minutos, éste es el mayor
de los cuatro tiempos de los productos del estudio, esto principalmente a la baja
demanda en kilos (menos de 100 kg), comparado con, por ejemplo, la cantidad de alas
(més de 70000 unidades) mensuales requeridas. El Gnico proceso que su tiempo de

ciclo sobrepasa al tiempo takt calculado es el marinado, como muestra la figura 31.

1600,0
1400,0
1200,0
1000,0
800,0
600,0
400,0 C C C ® ® ® ®

200,0 ./(
0,0

kg cerdo cocido

==@==tiempo de ciclo ==@==tiempo takt

Figura 31. Comparacidn de tiempo takt y tiempo de ciclo de cerdo cocido
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4.1.1.4 Capacidad del sistema

La capacidad del sistema est& determinada por el tiempo de ciclo més alto dentro de
cada proceso productivo en la linea de céarnicos cocidos.

Para encontrar la capacidad del sistema se utiliza la ecuacion (8):

. , tiempo takt
Capacidad del sistema = i

tempo mis alto ®)

Con esto, se definio la capacidad del sistema para cada producto, observado en la tabla
16; en el caso de las alitas bbq cocidas, la capacidad esta determinada por el
almacenamiento (1505.6 minutos), dando como resultado una capacidad del sistema
de 0.04 %, que resulta el proceso limitante. En referencia a la costilla cocida se obtiene
un 0.94 %, que de la misma manera esta contemplando el proceso de almacenamiento

que tiene el mayor tiempo (1487.5 minutos).

En lo que respecta al producto pollo cocido, su capacidad resultante es de 5.05 %,
considerando al almacenamiento con el tiempo de ciclo mas alto (1380 minutos), este
proceso es el que limita la produccion. Finalmente, el producto con la mayor capacidad
del sistema dentro de la linea de carnicos cocidos es el cerdo, con un 25.7 %, limitado
por el proceso de marinado (1516.5 minutos), que es uno de los procesos que no se

pueden prescindir.

Tabla 16. Capacidad del sistema para la linea de carnicos cocidos.

Producto Capacidad del sistema

alas bbq cocidas 0.04 %
costilla cocida 0.94 %
pollo cocido 5.05 %
cerdo cocido 25.7 %

4.1.2 ldentificacion de actividades que aportan o no aportan valor.

A través del mapeo de la situacion actual de la linea de cérnicos cocidos se
identificaron las actividades que aportan y las que no aportan valor, también los

problemas y desperdicios dentro del proceso, que son consideradas como
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oportunidades de mejora. Con ello se determinaron las acciones primarias que se debe
aplicar: para las actividades que generan valor, maximizar o potenciarlas, para aquellas
que no generan valor pero que son necesarias, tratar de minimizar los recursos que se
invierten para realizarlas y para aquellas actividades que no aportan valor y son

innecesarias, se debe eliminarlas.

Se realiza la clasificacion de las actividades, el célculo detallado se observa en los
anexos V, VI, VI y VII. En la tabla 17, se describe un resumen y se considera para el
producto alas bbg cocidas existen 2 actividades innecesarias (almacenamiento en
refrigeracion y retiro de empaque) y que no aportan valor, que representan el 75.43 %
del proceso total. En lo que respecta a las costillas cocidas existen 2 actividades
(descongelacion y retiro de empaque) que deben ser suprimidas ya que no aportan
valor y no son necesarias y son el 49.5 % del proceso, de igual manera para el caso del
pollo cocido el 47.6 % del proceso son actividades que no aportan valor e innecesarias
(almacenamiento en refrigeracion y retiro de empaque) que deben ser eliminadas en lo
posible. En contraste con las anteriores afirmaciones, el producto cerdo cocido tiene
un 8.6 % de actividades innecesarias que no aportan valor, que en este caso es el

almacenamiento en refrigeracion.

Tabla 17. Clasificacion de actividades de la linea de carnicos cocidos segun su

aporte de valor

Total
Producto actividades Clasificacion Porcentaje  Accién general

Alas bbg 2 ANV-innecesa_ria 75.43 % e_Iir_nir_1ar
cocidas 9 ANV-necesaria 12.78 % minimizar
6 AV-necesaria 11.79 % maximizar

Costillas 2 ANV-innecesa.ria 49.5 % e_Iir_nir_\ar
cocidas 6 ANV-necesaria 6.9 % minimizar
8 AV-necesaria 43.6 % maximizar

2 ANV-innecesaria 47.6 % eliminar
Pollo cocido 7 ANV-necesaria 6.9 % minimizar
6 AV-necesaria 45.4 % maximizar

1 ANV-innecesaria 8.6 % eliminar
Cerdo cocido 8 ANV-necesaria 14.4 % minimizar
6 AV-necesaria 77.0% maximizar
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4.1.4 Propuesta de cambios y mejoras
Con la identificacion generada de las actividades que aportan o no valor y su
clasificacion en cuanto a la accion general a realizar, se describen las oportunidades

de mejora.

e La principal demora existente en comin dentro de los procesos es el
almacenamiento en refrigeracion que sufre el producto para lograr que se
descongele y asimismo el retiro del empaque para empezar a procesarlo, por
tal razon se propone gestionar con el proveedor que el producto sea entregado
en estado refrigerado y al granel, esto juntamente con la planificacién tanto de
produccion como de solicitud de materia prima para que no existan rupturas de
stock por desabastecimiento o por pedidos mal planificados.

e Ademas, existen muchos transportes del operador que no son necesarios al traer
y llevar las materias primas e insumos por la desviacion del orden de estantes
y tener los instrumentos a la mano, ya que en actividades como colocar bbq en
alitas o colocar etiquetas y empaques el operario debe movilizarse distancias
que al tener los materiales e insumos cerca se podrian evitar, juntamente que
no existe un lugar para cada cosa sino que lo ponen donde resulte més cerca,
por lo que en ocasiones otro operador no encuentra lo que necesita, esto podria
mejorarse con la aplicacion de una técnica de 5S’s

e Gestionar la adquisicién de un ultracongelador o blast chiller, para el proceso
de enfriamiento, ya que se reduce en un 40 % el tiempo de enfriado, gestionarlo
con una capacidad suficiente para los productos; en comparacion que al hacerlo
solamente en camara de refrigeracion

e Asignar actividades puntuales al personal operativo ya que con ello se evita
que uno Yy otro operario al hacer la misma actividad ralenticen el desempefio
normal de otro operario.

e Considerar la ampliacion o proyecto de construccion de una planta de cocina
con mayor area, donde cada actividad pueda desarrollarse en secuencia, y no
una sobre otra o que sea impedida por otra actividad de otra linea de producto,
o0 la disponibilidad inmediata de insumos, por ejemplo, el personal tiene que

salir de la planta y dirigirse hasta la recepcion de la planta subyacente para la
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recepcion de sus productos. Actualmente el flujo de materiales no es positivo,
sino que se tiene que regresar o realizara la actividad dentro de la misma area.
También se evitaria que el personal tenga que entrar y salir por buscar o lavar
gavetas en los patios exteriores.

e Considerar el disefio de procesos por linea de produccion, ya que actualmente
se maneja el proceso de varias lineas en un mismo sitio y en ocasiones al mismo
tiempo, haciendo que el proceso se torne obstruido y de cierta manera
desordenado.

e Determinar unidades de entrega por gaveta y por producto para que la
verificacion y despacho a bodega sea més réapido, al colocar en orden el
producto para el conteo.

e En el caso especifico de costillas, actualmente se coloca en doble funda, esto
de acuerdo a los operadores porque siempre se ha manejado asi, sin ninguna
razén aparente. Por lo tanto, se propone solamente colocar en una funda las

costillas, lo que disminuye el tiempo en empaque.

4.2.Evaluacion de la productividad de la linea de carnicos cocidos con la

aplicacion de la propuesta.

Una vez identificadas las acciones de mejora que se pueden implementar en la linea
de produccion que fue analizada, se propone un nuevo céalculo y resultados para
evidenciar que las oportunidades de mejora detectadas y el plan de accion propuesto

tenga significancia y aporte en la reduccion de recursos dentro de la planta.

4.2.1 Cursograma analitico propuesto

En el proceso de alas bbq cocidas, se redujo el tiempo de proceso en un 80.6 % con
todas las acciones propuestas: eliminacion del almacenamiento para descongelacion y
el retiro del empaque, que representa el 95 % del tiempo de ahorro, mientras que el
restante 5 % esta compuesto por la disminucion de tiempo de enfriamiento, el orden
en estantes de materia prima e insumos y la estandarizacion de paquetes por gaveta

durante la entrega. Ademas, se observa una reduccion de 30 metros en la distancia
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recorrida que representa un 37.5 % menos. Esto da como resultado la reduccién de un

proceso y un almacenamiento, como se observa en la figura 32.

CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO PROCESO DE ALAS BBQ COCIDAS

proceso O
Producto: alitas bbq cocidas transporte  —»
Area: cocina control (]
Muestra: propuesta almacenamiento \V/
espera/demora )
- Simbolo del proceso Datos
Proceso N° Actividad " - - - -
i o [—] OV [D [Tiempo (min)] Cantidad [Distancia (m)
Recepcién de MP 1 recepcion y pesaje ° 6,2 4 gavetas 6
2 colocar alas en tumbler ’ 43 4 gavetas 6
Tumbleado T
3 tumblear . 75 4 gavetas
4 sacar alas de tumbler y colocar en | 45 4 gavetas 12
gavetas |
5 colocar alas eq bandejas y colocar| g 17 24 bandejas
4 bandejas en horno |
Homeado I -
6 horneado ° 45 24 bandejas
7 colocar salsa bbq 5 16,32 24 bandejas
8 horneado 0 30 24 bandejas
9 sacar bandejas de alas y colocar ° 141 3 gavetas
en gavetas
Enfriado 10 | almacenamiento en camara de frio ° 41 3 gavetas 6
11 reposo ° 72 3 gavetas
12 etiquetar fundas . 82 67 fundas
Empaque 13 empacar alas 9 42,8 1742 unidades
Il
14 sellar fundas y colocar en gavetas | e 10 67 fundas
Despacho 15 Entrega a bodega ™o 14,67 1742 unidades 20
total operaciones 11 2 1 1 0 364,19 50

Figura 32. Cursograma analitico propuesto del proceso de alas bbq cocidas

En lo que concierne al proceso de costilla cocida, se redujo el tiempo de proceso en un

52 % con todas las acciones propuestas: eliminacion del almacenamiento para

descongelacion que representa el 95.3 % del tiempo de ahorro , mientras que el restante

4.7 % estd compuesto por la eliminacion el retiro del empaque, la disminucion de

tiempo de enfriamiento, el orden en estantes de materia prima e insumos durante la

preparacion de salmuera y la cubierta con papel film y aluminio, la eliminacion de la

doble funda por empaque y la estandarizacion de paquetes por gaveta durante la

entrega. Ademas, se observa una reduccion de 38 metros en la distancia recorrida que

representa un 41.3 % menos. Esto da como resultado la reduccién de un proceso y un

almacenamiento, como se observa en la figura 33.
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CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO PROCESO COSTILLA COCIDA

proceso (@)
Producto: costilla cocida transporte —
Area: cocina control [
Muestra: propuesta almacenamiento = /'
espera/demora [
. Simbolo del proceso Datos
P N° Actividad - - - - -
roceso ctivica O =] O ]D | Tiempo(min) | cCantidad [Distancia (m)
Recepcién de MP 1 recepcion y pesaje P 55 4 gavetas 6
. 2 preparar salmue_ra y colocar en - 8,32 120 unidades 5
Marinado costillas
3 reposo ® 1020 120 unidades
4 pesar y colocar sazonador pe 20,08 120 unidades
5 colocar costillas y salmuera en o 205 120 unidades
bandejas
Homeado cubrir bandejas con papel film |
6 pandejas con papetimy - 8,88 120 unidades 1
aluminio y colocar en horno
7 horneado ° 195 120 unidades
8 sacar bandejas de costillas y colocar J 16,4 120 unidades
Enfriado S
9 almacenamiento en camara de frio ° 3,5 120 unidades 12
10 reposo ° 72 120 unidades
11 sacar fundas y etiquetar 0 2,98 60 fundas
Empaque 12 empacar costillas o 5,15 120 unidades
13 enfundar, amarrar y colocar en < 3.96 60 fundas
gavetas _
Despacho 14 Entrega a bodega ® 11,25 120 unidades 20
total 9 2 1 2 0 1393,52 54

Figura 33. Cursograma analitico propuesto del proceso de costilla cocida

En el proceso de pollo cocido, se disminuyd el tiempo de proceso en un 51.9 % con
todas las acciones propuestas: eliminacién del almacenamiento para descongelacion y
el retiro del empaque, que representa el 95 % del tiempo de ahorro, mientras que el
restante 5 % estad compuesto por la disminucion de tiempo de enfriamiento, el orden
en estantes de materia prima e insumos durante la preparacién del marinado y la
estandarizacion de paquetes por gaveta durante la entrega. Ademas, se observa una
reduccion de 20 metros en la distancia recorrida que representa un 35.7 % menos. Esto
da como resultado la reduccion de un proceso y un almacenamiento, como se observa

en la figura 34.
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CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO PROCESO DE POLLO COCIDO

£ SALESIANA

proceso (@)
Producto: pollo cocido transporte —>
Area: cocina control O
Muestra: propuesta almacenamiento  \V/
espera/demora
L Simbolo del proceso Datos
Pi N° Actividad - - . - -
roceso ctivica O] -] T[N [D | Tiempo (min) Cantidad Distancia (m)
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje ° 5 4 gavetas 4
2 preparar marinado y colocar enpollo | 16 80 kg (2 gavetas)
Marinado
3 reposo ® 1080 80 kg (2 gavetas) 6
4 colocar pollo en rl});mdejas y colocar R 125 24 bandejas
Horneado Enroro
5 horneado ° 35 24 bandejas
6 sacar bandejas de pollo y colocaren | o 132 24 bandejas (3 gav)
cavetas
Enfriado 7 almacenamiento en camara de frio 'Y 51 3 gavetas 6
8 reposo o 72 3 gavetas
9 corte de pollo o 112 64 kg
10 sacar y etiquetar fundas ) 78 64 fundas
Empaque
11 empacar pollo picado ® 25,5 64 paquetes
12 sellar fundas y colocar en gavetas L4 111 64 paquetes
Despacho 13 Entrega a bodega L] 11,79 64 paquetes 20
total operaciones 8 2 1 2 0 1406,99 36

Figura 34. Cursograma analitico propuesto del proceso de pollo cocido

En el proceso de cerdo cocido, se disminuy0 el tiempo de proceso en un 3.5 % con

compuesto por la disminucion de tiempo de enfriamiento, el orden en estantes de

materia prima e insumos durante la preparacion del marinado y la estandarizacion de

paquetes por gaveta durante la entrega. Ademas, se observa una reduccion de 6 metros

en la distancia recorrida que representa un 7.22 % menos, como se observa en la figura

35.
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CURSOGRAMA ANALITICO PROPUESTO PROCESO DE CERDO COCIDO

proceso (@)
Producto: cerdo cocido transporte —
Area: cocina control _
Muestra: propuesta almacenamiento  \/
espera/demora
- Simbolo del proceso Datos
Pi N° A
roceso ctividad Ol =] OV [D | Tiempo (min) Cantidad Distancia (m)
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje e 20,2 50 6
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion e 60 50 30
3 cortar cerdo ol | 45 50
Marinado 4 preparar marinado y colocar en cerdo d I 48 50 9
5 reposo |1 e 1440 50 6
6 colocar cerdo en bandejas y colocar en T = 102 50 kg (14 bandejas)
Homeado horno
7 horneado J‘ 35 50 kg (14 bandejas)
- T
s sacar bandejas de cerdo y colocar en .« 95 2 gavetas
gavetas N\
Enfriado 9 almacenamiento en camara de frio Sou ‘ 41 2 gavetas 6
10 reposo ° 72 2 gavetas
11 corte de cerdo o 76 40 kg
12 Sacar y etiquetar fundas &, 6,05 40 fundas
Empaque
13 empacar cerdo picado ° 19,5 40 paquetes
14 sellar fundas y colocar en gavetas é‘\ 10,2 40 paquetes
Despacho 15 Entrega a bodega e 7,65 40 paquetes 20
total operaciones 9 2 1 3 0 1863,4 7

Figura 35. Cursograma analitico propuesto del proceso de cerdo cocido

4.2.2 Tiempo estandar propuesto

Con los datos obtenidos previamente y con las propuestas de mejora, se utilizdé una
muestra propuesta de cada proceso y con ello se realiz6 el calculo del tiempo estandar,
que se pueden observar en los anexos IX, X, XI y XIlI, en la tabla 18 se observa un
resumen del tiempo estandar propuesto en donde se verifica la reduccion de los

mismos.

Tabla 18. Resumen de tiempo estandar propuesto para los productos de la linea de

carnicos cocidos.

Producto Tiempo estandar Tiempo estandar
(min) (h)
alas bbq cocidas 407.0 6.8
costilla cocida 1433.6 23.9
pollo cocido 1505.3 25.1
cerdo cocido 1966.0 32.8
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4.2.3 Tiempo de ciclo propuesto

Utilizando los calculos previamente realizados, donde se incluye y mantiene
constantes las tolerancias y suplementos para cada actividad, se obtuvo el tiempo de
ciclo para cada producto dentro de la linea, que refiere el tiempo utilizado para procesar

el lote minimo descrito previamente.
En la tabla 19, se evidencia el tiempo de ciclo propuesto por actividad para el producto
de costilla cocida donde se elimina el tiempo de almacenamiento para el proceso de

descongelacion y se reduce el tiempo de enfriado en un lote de 120 unidades.

Tabla 19. Tiempo de ciclo propuesto para los procesos de costilla cocida

Proceso tiempo de ciclo (min)
Recepcidén 75
Almacenamiento 0.0
Marinado 1032.0
Horneado 265.1
Enfriado 98.3
Empaque 16.1
Despacho 14.6

En la tabla 20, se muestra el tiempo de ciclo propuesto por actividad para el producto
de alita bbq cocidas donde se elimina el tiempo de almacenamiento para el proceso de
descongelacion y se reduce el tiempo de enfriado en un lote aproximadamente 1742

unidades en 67 fundas.

Tabla 20. Tiempo de ciclo propuesto para los procesos de alas bbg cocidas

Proceso tiempo de ciclo (min)
Recepcién 8.6
Almacenamiento 0.0
Marinado 80.8
Horneado 126.1
Enfriado 96.2
Empaque 74.5
Despacho 20.8
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En latabla 21, se observa el tiempo de ciclo propuesto para cada actividad del producto
pollo cocido donde se elimina el tiempo de almacenamiento para el proceso de

descongelacion y se reduce el tiempo de enfriado en un lote de 64 kg.

Tabla 21. Tiempo de ciclo propuesto para los procesos de pollo cocido

Proceso tiempo de ciclo (min)
Recepcion 7.0
Almacenamiento 0.0
Marinado 1102.1
Horneado 52.4
Enfriado 96.3
Empaque 230.7
Despacho 16.8

En latabla 22, se observa el tiempo de ciclo propuesto para cada actividad del producto

cerdo cocido y se reduce el tiempo de enfriado en un lote de 40 kg.

Tabla 22. Tiempo de ciclo propuesto para los procesos de cerdo cocido

Proceso tiempo de ciclo (min)
Recepcién 28.1
Almacenamiento 60.0
Marinado 1566.1
Horneado 48.8
Enfriado 89.6
Empaque 162.7
Despacho 10.7

Realizando el célculo de los tiempos de ciclo utilizando las propuestas descritas en la
seccion 4.1.4.; en comparacion del tiempo de ciclo actual de los 4 productos con
respecto al tiempo de ciclo propuesto se puede observar en la tabla 23, que la mayor
reduccion es el en producto alas bbg cocidas con un 80.1 % mientras que solamente se

redujo en 8.2 % el tiempo de ciclo del cerdo cocido.
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Tabla 23. Tiempo de ciclo propuesto y comparativo para los productos de la linea de

carnicos cocidos.

Tiempo de ciclo Tiempo de Reduccién Reduccién
Producto actual ciclo propuesto tiempo tiempo
(min) (min) (min) (%)
alas bbq cocidas 2042.49 407.0 1635.5 80.1%
costilla cocida 3044.59 1433.6 1611.0 52.9 %
pollo cocido 2940.05 1505.3 1434.8 48.8 %
cerdo cocido 2141.99 1966.0 175.9 8.2%

4.2.4 Capacidad del sistema propuesta

Se determin0 la nueva capacidad con las propuestas manifestadas, en la tabla 24 se
evidencia un aumento del 0.39 % en el caso de alitas bbqg donde el proceso limitante
ahora es el horneado, se observa una mejora del 0.41 % en las costillas cocidas donde
ahora la actividad limitante es el marinado, en el caso del pollo cocido se observa una
mejora del 1.28 % con el factor limitante del marinado y finalmente en el caso del
cerdo cocido, aparentemente no se observa una mejora ya que la capacidad propuesta
del sistema, para todos los productos, se calculé con una sola medicidn, mientras que

para la capacidad actual se realizo con las muestras sefialadas previamente.

Tabla 24. Capacidad propuesta del sistema y comparativo para los productos de la linea de

carnicos cocidos.

Capacidad actual del Capacidad propuesta Diferencia
Producto sistema del sistema
alas bbg cocidas 0.04 % 0.43% 0.39 %
costilla cocida 0.94 % 1.35% 0.41 %
pollo cocido 5.05% 6.33 % 1.28 %
cerdo cocido 25.70 % 24.9 % -0.80 %

4.2.5 Actividades que aportan o no valor

En la clasificacion de actividades segun su aporte de valor dentro del proceso se realizo
el analisis que se observa en los anexos XlI, X1V, XV y XVI. Una vez realizado el
calculo con las medidas de cambio propuestas, se describe un resumen en la tabla 25,
la supresion total de las actividades que no aportan valor y que son innecesarias para
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el proceso en las alas bbq, costillas y pollo cocido, lo que genera un aumento favorable

en aquellas actividades que son necesarias y aportan valor.

Tabla 25. Clasificacion de actividades y comparativo para los productos de la linea de

carnicos cocidos.

Total Porcentaje Porcentaje  Diferencia
Producto actividades Clasificacion Propuesta Actual
0 ANV-innecesaria 0.0% 75.7 % -75.7 %
Alas bbq .
cocidas 9 ANV-necesaria 41.9 % 12.2 % 29.7 %
6 AV-necesaria 58.1 % 122 % 45.9 %
. 0 ANV-innecesaria 0.0% 49.1 % -49.1 %
Costillas . 0 0 )
cocidas 6 ANV-necesaria 8.7% 6.8 % 1.9%
8 AV-necesaria 91.3% 44.2 % 47.1 %
Pollo 0 ANV-innecesaria 0.0% 47.6 % 476 %
cocido 7 ANV-necesaria 9.8 % 6.9 % 29%
6 AV-necesaria 90.2 % 45.4 % 448 %
Cerdo 1 ANV-innecesaria 3.1% 8.6 % -55%
cocido 8 ANV-necesaria 10.8% 14.4 % -3.6%
6 AV-necesaria 86.2 % 77.0 % 9.2%

4.2.6 Productividad propuesta de la linea de carnicos cocidos

Se realizo el célculo de la productividad monofactorial y multifactorial con la

propuesta de cambios, y se compard con los valores calculados previamente para

determinar el aumento o no de la productividad de la linea en referencia. Para ello se

utilizaron las mismas formulas.

Para determinar la mejora en la productividad se considerd el porcentaje de reduccion

de tiempo de la tabla 24 y se lo aplicé para el costo de MOD Unicamente, como se

puede observar en la tabla 26

Tabla 26. Produccidén mensual y costos propuestos de la linea de cérnicos cocidos

Producto Produccion Costo total Costo total MOD Costo indirecto
mensual MP (USD) (USD) (USD)
costilla 2632 un 13660.08 1369.07 4843.84
alita bbq 42884 un 10721.00 819.54 6862.80
pollo cocido 532 kg 2585.52 523.16 1702.74
cerdo cocido 80 kg 660.80 141.05 256.05
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Al realizar el célculo de la productividad monofactorial de cada producto de la linea,
y al considerar solamente el cambio en el costo de mano de obra directa, se puede
evidenciar que existe un aumento de 0.91 a 1.92 en lo que respecta al producto costilla
cocida, es decir que por cada ddlar que se invierte en la produccion se tiene un ingreso
de 1.92; para el producto alita bbq cocida se tiene un incremento de 10.41 a 52.33, que
significa un aumento de 5 veces el ingreso actual.

En el producto pollo cocido se observa un incremento de cerca del 100 % en la
productividad MOD, debido a que la productividad calculada pasa de 0.54 a 1.02,
finalmente en el cerdo cocido existe un ligero incremento de la productividad en un

9.6 %, pasa de 0.54 a .057, todo esto puede resumirse en la tabla 27.

Tabla 27. Productividad monofactorial propuesta de la linea de carnicos cocidos

Productividad

Producto Productividad Productividad propuesta Productividad Diferencia
(MP) (Ch (MOD) actual (MOD) (%)
f:%sgiié': 0.19 0.54 1.92 0.91 110 %
a!féiiﬂk;q 4.00 6.25 52.33 10.41 302.7 %
C%%'i'é’o 0.21 0.31 1.02 0.52 104 %
chg%% 0.12 0.31 0.57 0.52 9.6 %

En lo que respecta a la productividad multifactorial propuesta se realizo el calculo de
la produccion mensual dividido para la suma del costo total (materia prima, mano de
obra directa y costo indirecto) y se obtuvo una diferencia de 8.3 % en el caso de las
costillas cocidas, un 17.7 % de incremento en el caso de ala bbq cocida, un 10 % para

el producto pollo cocido y un 12.5 % para el producto cerdo cocido.

Tabla 28. Productividad multifactorial propuesta de la linea de carnicos cocidos

., Costo total Productividad Productividad Diferencia
Produccién

Producto propuesto  multifactorial multifactorial (%)
mensual
(USD) propuesta actual
costilla 2632 un 19 872.99 0.13 0.12 8.3%
cocida
alitabbg  42884un 18 403.34 2.33 1.98 17.7%
cocida
pollo cocido 532 kg 4811.42 0.11 0.10 10 %
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cerdo cocido 80 kg 1057.90 0.08 0.07 125 %
4.3. Disefio del modelo de VSM futuro

Una vez realizado los célculos para determinar los nuevos tiempos de ciclo con las
propuestas seleccionadas, se construy6 el VSM futuro de cada uno de los productos y
sus diferentes etapas. En las figuras 36-38, se observa que existe una mejora en los
tiempos de ciclo y adicional se eliminan los tiempos de almacenamiento y retiro de
empaque de los productos costilla, alas y pollo cocido, y en el caso del cerdo cocido
se minimiza el tiempo de almacenamiento como se observa en la figura 39, lo que
genera un porcentaje de utilizacion inferior, que significa que se tiene méas tiempo

disponible para otras actividades y/o procesos.
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Figura 38. Mapa de flujo de valor futuro del proceso de pollo cocido
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CONCLUSIONES

La productividad actual de la linea de carnicos cocidos estd determinada por la
produccion mensual y el costo total utilizado, obteniendo una productividad
multifactorial de 0.12 para la costilla cocida, 1.98 para las alitas bbq cocidas, 0.10 para
el pollo cocido y 0.07 para el cerdo cocido. Esta productividad principalmente se basa

en la cantidad de unidades producidas por lote u horno y el corte del producto.

Existen en total 10 procesos para el producto costilla cocida con un tiempo estandar
de 50.7 horas, 12 procesos para las alitas bbq cocidas con un tiempo estandar de 34.0
horas, 9 procesos para el pollo cocido con un tiempo estandar de 49 horas 'y 9 procesos

para el cerdo cocido con un tiempo estandar de 35.7 horas.

Gracias al uso de la herramienta VMS, se identificaron las mejoras en los productos
de la linea de carnicos cocidos: la eliminacion del proceso de descongelacion y retiro
de empaque al solicitar producto fresco y al granel, la mejora en el orden de los
ingredientes, insumos y equipos para reducir el tiempo en procesos de marinado, la

reduccién del tiempo de enfriamiento y el orden en la entrega del producto final.

Existe una reduccion de un proceso en el caso de las costillas cocidas, alas bbq cocidas
y pollo cocido y se eliminan las actividades innecesarias y que no aportan valor en un
75.7 % en el caso de las alitas bbq cocidas, en un 49.1% en lo que respecta a la costilla
cocida, en un 47.6 % en el producto pollo cocido; mientras que en el cerdo cocido se
reduce en un 5.5 % las actividades innecesarias que no aportan valor y en un 3.6 % las

actividades necesarias que no aportan valor.

Con las oportunidades de mejora propuestas se logra aumentar la capacidad del sistema
de las alas bbq cocidas del 0.04 % al 0.43 %, de costilla cocida de 0.94 % al 1.35 %,
del pollo cocido de 5.05 % al 6.33 % y en el caso del cerdo cocido la capacidad
permanece constante. La productividad multifactorial propuesta para la linea de
carnicos cocidos aumenta: un 8.3 % en el caso de la costilla cocida, un 17.7 % en el
producto alita bbq cocida, un 10 % en el pollo cocido y 12.5 % en el caso del cerdo

cocido.
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RECOMENDACIONES

Aplicar esta metodologia de estudio de tiempos y flujo de mapa de valor en otras lineas
de productos de la empresa para mejorar su productividad y lograr la reduccion de
desperdicios en el proceso.

Implementar la técnica 5S”s para mejorar el orden dentro de cada area de trabajo, para
eliminar los transportes innecesarios, y estandarizar los espacios, generando un

compromiso en el personal operativo para lograr un cambio persistente en el tiempo.

Ampliar la planta para asi mejorar la distribucién del espacio, el flujo del producto y
el orden y limpieza, a pesar de que durante el proceso de produccién las distancias
recorridas son cortas, se evidencia que existen cruces en el movimiento de los

operadores, ademas para evitar la contaminacion cruzada entre productos.
Realizar un seguimiento periodico a las medidas propuestas en la linea de cérnicos

cocidos, para evaluar la mejora e identificar nuevos procesos a ser desarrollados para

optimizar recursos disponibles.
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Célculo de tiempo estandar de un lote de costilla de cerdo cocida
Proceso Ne Actividad Observaciones Tiempz? Tolerancias/ Valoraci.én Tiempo |Tiempo e_s?éndar Tiempo estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 |promedio|Suplementos| Operario | normal por actividad por proceso
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 5,5 7,2 6,4 4,5 5,4 6,3 8,4 7,2 6,7 10,1 9,1 8,4 7,1 0,16 1,18 8,4 9,7 9,7
Almacenamiento| 2 descongelacion 1440,0 | 1560,0 | 1320,0 | 1080,0 | 1320,0 | 1560,0 | 1680,0 | 1500,0 | 1560,0 | 1680,0 | 1560,0]1590,0] 1487,5 0,00 1,00 | 14875 1487,5 1487,5
3 retirar empg:::az colocar en 93 | 124 | 00 | 152 | 122 | 121 | 165 | 95 | 133 | 125 | 151 | 160 | 128 0,30 1,24 15,9 20,7
Marinado | | 1041,0
4 preparar Sacrz:;lrlzsy colecaren | 104 | 102 | 11,2 95 100 | 30| 62 | 75 | 90 | 141 | 153 | 104| 107 0,18 1,22 13,0 153
5 reposo 1020,0 | 900,0 | 1080,0 | 1020,0 | 1080,0 | 960,0 | 1020,0 | 1080,0 | 1020,0 | 1080,0 | 840,0 | 960,0 | 1005,0 0,00 1,00 | 10050 1005,0
6 pesar y colocar sazonador 201 | 230 | 241 | 264 | 21,0 | 185 | 185 | 156 | 182 | 17,4 | 251 | 194 | 206 0,20 1,25 25,8 30,9
7 colocar costillas y salmuera en 205 | 25| 200 | 231 | 242 | 211 | 272 | 274 | 31,2 | 294 | 361 | 241 | 256 0,17 1,16 297 34,8
bandejas
Horneado brirbande] i 280,6
8 cubrirbandejas conpapeliimy | 4,4 | 155 | 140 | 142 | 152 | 180 | 163 | 141 | 162 | 11,5 | 165 | 144 | 145 0,15 1,19 17,3 19,8
aluminio y colocar en horno
9 horneado 1950 | 1950 | 1950 | 1950 | 1950 | 1950 | 1950 | 1950 | 1950 | 1950 | 1950 | 1950 | 195,0 0,00 1,00 195,0 195,0
10 [Pcarbandejasdecostillasycolocar| o)1 oo | qgs | 134 | 210 | 222 | 195 | 173 | 181 | 195 | 223 | 191 | 189 0,20 1,16 21,9 26,3
. en gavetas
Enfriado - - 177,6
11 almacenamiento en camara de frio 3,5 4,2 4,2 3,2 3,5 51 3,4 3,1 4,2 3,2 4,1 4,3 3,8 0,00 1,00 3,8 3,8
12 reposo 1200 | 150,0 | 180,0 | 1200 | 180,0 | 120,0 | 150,0 | 120,0 | 150,0 | 180,0 | 180,0 | 120,0 | 147,5 0,00 1,00 1475 1475
13 sacar fundas y etiquetar 3,5 3,2 3,1 3,35 3,5 4,5 4,3 6,1 4,2 5,1 7,2 4,3 4,4 0,16 1,23 5,5 6,3
,_ N 14 empacar costillas 103 | 120 | 95 122 | 164 | 103 | 115 | 104 | 134 | 105 | 152 | 123 | 120 0,15 1,14 137 15,7 23
15 enfundar, amarrary colocar en 7,2 8,4 7,5 7,5 73 65 | 83 72 | 101 | 75 | 82 | 91 7,9 0,13 1,14 9,0 10,2
gavetas
Despacho 16 Entrega a bodega 125 | 85 | 104 | 123 | 151 | 93 | 115 | 152 | 161 | 105 | 152 | 102 | 122 0,19 1,09 133 15,9 15,9
- -
iempo estandar| 30446
total
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ANEXO II

Célculo de tiempo estandar de un lote de alas bbq cocidas

Proceso Ne Actividad Observaciones Tiempo Tolerancias/ | Valoracién | Tiempo |Tiempo estandar | Tiempo estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 Promedio |Suplemento| Operario normal por actividad por proceso
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 6,2 7,5 8,2 5,5 6,3 5,4 7,2 53 4,5 7,1 6,1 52 8,1 5,5 4,5 6,3 6,2 0,17 1,19 7,4 8,6 8,6
Al i 2 almacenamiento en refrigeracién | 1440,0 | 1320,0 | 1500,0 | 1620,0 | 1530,0 | 1590,0 [ 1320,0 | 1680,0 | 1440,0 | 1500,0 | 1560,0 | 1440,0 | 1590,0 | 1620,0 | 1440,0 | 1500,0 1505,6 0,00 1,00 1505,6 1505,6 1505,6
3 retirar empaque 234 | 222 | 232 | 244 | 255 | 291 | 242 | 263 | 290 | 241 | 225 | 21,3 | 245 | 223 | 272 | 24,2 24,5 0,20 1,19 29,2 35,0
Tumblead 4 colocar alas en tumbler 4,3 6,4 5,5 4,3 6,1 5,4 6,1 8,4 8,1 6,2 5,5 6,3 7,1 6,1 53 7,5 6,2 0,15 1,17 7,2 8,3 118,3
5 tumblear 75,0 75,0 75,0 75,0 75,0 75,0 75,0 75,0 75,0 750 [ 750 750 [ 750 750 [ 750 75,0 75,0 0,00 1,00 75,0 75,0
sacar alas de tumblery colocar en
6 4,5 55 6,1 4,5 7,1 6,1 4,5 6,3 7,1 8,0 56 53 6,1 52 4,6 51 57 0,28 1,14 6,5 8,4
gavetas
colocar alas en bandejas y colocar
7 X 17,0 17,4 10,5 19,3 11,3 15,4 20,2 17,5 14,4 15,4 16,1 19,2 20,1 15,2 14,2 14,1 15,9 0,25 1,16 18,4 23,0
Horneado bandejas en horno 129,6
8 horneado 45,0 | 450 | 450 [ 450 | 450 | 450 45,0 45,0 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 45,0 0,00 1,00 45,0 45,0
9 colocar salsa bbq 204 | 235 | 255 | 273 | 205 | 204 | 273 | 192 | 175 | 115 | 184 | 162 | 151 | 142 | 145 | 12,3 19,0 1,22 23,2 23,2
10 horneado 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0 [ 30,0 30,0 [ 30,0 30,0 30,0 30,0 30,0 0,00 1,00 30,0 30,0
j | |
1 |s3carbandejasdealasycolocaren | )1 | 195 | s | 114 | 123 | 174 | 192 | 201 | 173 | 165 | 192 | 220 | 165 | 143 | 173 | 161 16,8 020 1,19 20,0 24,0
. gavetas
Enfriado - " 171,6
12 almacenamiento en camarade frio | 4,1 5,2 4,1 3,5 6,1 4,5 5,5 6,2 49 5,5 5,1 4,3 5,1 6,1 7,0 5,4 5,2 0,00 1,00 5,2 5,2
13 reposo 120,0 | 150,0 | 180,0 | 90,0 | 120,0 | 120,0 | 150,0 | 150,0 | 150,0 | 120,0 [ 180,0 | 120,0 | 150,0 | 180,0 [ 120,0 | 180,0 142,5 0,00 1,00 142,5 142,5
14 etiquetar fundas 8,2 6,7 9,5 7,5 7,3 8,3 7,1 8,1 6,5 4,2 5,5 7,1 54 8,0 6,2 53 6,9 0,19 1,21 8,4 10,0
Empaque 15 empacar alas 42,8 39,1 39,2 34,4 36,3 46,5 35,2 46,4 33,3 36,2 41,2 | 46,2 385 | 40,3 36,1 39,3 39,4 0,19 1,23 48,5 57,7 88,5
16 sellar fundas y colocar en gavetas | 10,0 15,1 14,3 13,4 12,4 19,5 15,0 13,2 13,4 16,4 17,1 15,2 14,5 18,1 16,2 15,3 14,9 0,19 1,17 17,5 20,8
Despacho 17 Entrega a bodega 16,3 12,2 17,5 13,2 14,2 13,5 14,5 14,2 15,3 12,1 11,2 10,2 15,2 14,1 10,2 11,1 14,3 0,19 1,19 17,0 20,3 20,3
Tiempo estandar
2042,5
total
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ANEXO 11

Calculo de tiempo estandar de un lote de pollo cocido

FSALESIANA

Proceso Ne Actividad Observaciones Tiempo tiempo | Tiempo |Tolerancias/| Valoraciéon |Tiempo| Tiempo estandar | Tiempo estandar
1 2 3 4 5 6 7 mayor menor |Promedio|Suplemento| Operario | normal por actividad por proceso
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 5,0 6,5 5,2 6,3 7,1 5,2 6,4 7,1 4,2 5,7 0,14 1,22 6,9 7,9 7,9
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion | 1440,0 | 1320,0 | 1350,0 | 1500,0 | 1470,0 | 1320,0 | 1350,0 1500,0 1320,0 1380,0 0,00 1,00 1380,0 1380,0 1380,0
3 retirar empaque 14,0 14,1 15,5 13,1 11,5 16,1 14,2 16,1 11,5 14,1 0,17 1,15 16,2 18,9
Marinado 4 preparar ma”p”;f; yeolocaren |0y | 120 | 135 | 125 | 152 | 164 | 170 18,1 12,0 15,0 0,16 1,19 17,8 20,6 11256
5 reposo 1080,0 | 1020,0 | 1140,0 | 1110,0 | 1110,0 | 1020,0 | 1050,0 1140,0 1020,0 1086,0 0,00 1,00 1086,0 1086,0
colocar pollo en bandejas y colocar
Horneado 6 en horno 12,5 12,4 14,3 11,5 16,5 17,3 13,4 17,3 11,5 13,9 0,17 1,19 16,5 19,3 54,3
7 horneado 35,0 35,0 35,0 35,0 35,0 35,0 35,0 35,0 35,0 35,0 0,00 1,00 35,0 35,0
g [sacarbandejasdepolloycolocaren) oo | o) | g3c | 153 | 115 | 144 | 122 15,4 11,5 13,5 0,19 1,22 16,5 19,6
Enfriado _gavetas : 139,0
9 almacenamiento en camara de frio 5,1 6,1 5,4 54 6,2 4,5 6,1 6,3 4,3 5,5 0,00 1,00 5,5 5,5
10 reposo 120,0 120,0 | 150,0 90,0 120,0 | 120,0 90,0 150,0 90,0 114,0 0,00 1,00 114,0 114,0
11 corte de pollo 112,0 83,0 90,2 104,0 77,2 95,1 100,1 112,0 77,2 94,5 0,23 1,22 115,3 141,8
Empaque 12 sacar y etiquetar fundas 15,6 14,8 13,3 16,2 17,0 16,4 18,1 18,1 13,3 15,9 0,15 1,16 18,5 21,2 27,0
13 empacar pollo picado 25,5 23,6 28,5 23,2 25,0 27,1 24,1 28,5 23,2 25,3 0,17 1,22 30,8 36,1
14 sellar fundas y colocar en gavetas 11,1 10,2 13,3 13,5 11,4 12,1 16,0 16,0 10,2 12,5 0,17 1,22 15,3 17,9
Despacho 15 Entrega a bodega 13,1 12,5 12,1 10,4 9,5 10,5 12,3 13,1 9,5 11,4 0,18 1,21 13,7 16,2 16,2
Tiempo estandar 2940,0
total
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JSALESIANA

ANEXO IV

Calculo de tiempo estandar de un lote de cerdo cocido

Proceso N° Actividad Observaciones Tiempo tiempo | Tiempo [Tolerancias/| Valoracién | Tiempo | Tiempo estandar | Tiempo estandar
1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 mayor menor [Promedio|Suplemento| Operario | normal por actividad por proceso
Recepcion de MP 1 recepcidn y pesaje 20,2 | 22,1 | 26,2 | 189 | 28,1 | 31,2 | 19,2 31,2 18,9 23,7 0,14 1,22 28,9 33,0 33,0
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracién | 120,0 | 120,0 | 150,0 | 120,0 | 150,0 | 360,0 | 270,0 360,0 120,0 184,3 0,00 1,00 184,3 184,3 184,3
3 cortar cerdo 45,0 | 50,1 | 48,2 | 550 | 56,2 | 59,1 | 51,2 59,1 45,0 52,1 0,20 1,14 59,4 71,3
. inad |
Marinado a preparar marc'zz:dz yeoloa@ren | eno | 45,1 | 503 | 52,1 | 482 | 41,2 | 425 | 600 41,2 48,5 0,16 1,16 56,2 65,2 1516,5
5 reposo 1440,0| 1320,0| 1410,0| 1440,0] 1350,0| 1290,0| 1410,0 1440,0 1290,0 1380,0 0,00 1,00 1380,0 1380,0
g |colocarcerdoenbandejasycolocar| oo | oy | g6 | 9o | o5 | 101 | 132 | 132 8,6 10,4 0,17 1,16 12,1 14,1
Horneado en horno 49,1
7 horneado 35,0 | 350 | 350 | 350 | 350 | 350 [ 350 35,0 35,0 35,0 0,00 1,00 35,0 35,0
j |
8 sacar bandejas de cterdo yeolo@r 1 g5 | 85 | 101 | 11,1 | 91 | 105 | 82 11,1 8,2 9,6 0,19 1,19 11,4 13,6
Enfriado -en gavetas - 164,2
9 almacenamiento en camara de frio| 4,1 6,1 5,2 5,0 4,5 4,5 5,3 6,1 4,1 5,0 0,00 1,00 5,0 5,0
10 reposo 150,0 | 150,0 | 180,0 | 180,0 | 150,0 | 120,0 | 90,0 180,0 90,0 145,7 0,00 1,00 145,7 145,7
11 corte de cerdo 76,0 | 851 | 91,0 | 8,0 | 79,3 | 834 | 91,3 91,3 76,0 85,6 0,23 1,21 103,6 127,4
Empagque 12 Sacar y etiquetar fundas 12,1 | 13,1 | 12,0 | 104 | 125 8,9 10,1 13,1 8,9 11,3 0,15 1,16 13,1 15,1 1845
13 empacar cerdo picado 1951 20,2 | 252 | 21,4 | 234 | 192 | 21,4 25,2 19,2 21,5 0,17 1,18 25,3 29,6 !
14 sellar fundas y colocar en gavetas | 10,2 9,1 8,4 8,2 8,4 7,4 9,1 10,2 7,4 8,7 0,17 1,22 10,6 12,4
Despacho 15 Entrega a bodega 8,5 7,2 6,5 8,4 9,1 5,5 6,4 9,1 5,5 7,4 0,18 1,19 8,8 10,4 10,4
T P
iempo estandar 2142,0
total
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ANEXO V

Clasificacion de actividades del proceso de costilla cocida de acuerdo a su aporte de valor

Proceso N° Actividad Tiempo Porcentaje Valoracion Accion
total general

Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 9,7 0,3% ANV-necesaria minimizar
Almacenamiento 2 descongelacion 1487,5 48,9% ANV-innecesaria eliminar
3 retirar empaque y colocar en gavetas 20,7 0,7% ANV-innecesaria eliminar

Marinado 4 preparar salmuera y colocar en costillas 15,3 0,5% AV-necesaria maximizar

5 reposo 1005,0 33,0% AV-necesaria maximizar

6 pesar y colocar sazonador 30,9 1,0% AV-necesaria maximizar

7 colocar costillas y salmuera en bandejas 34,8 1,1% AV-necesaria maximizar

Horneado 3 cubrir bandejas con papel film y aluminio y 108 0.7% AV-necesaria maximizar

colocar en horno
9 horneado 195,0 6,4% AV-necesaria maximizar
10 sacar bandejas de costillas y colocar en 26.3 0.9% ANV-necesaria minimizar
Enfriado . gavetas, . . o

11 almacenamiento en camara de frio 3,8 0,1% ANV-necesaria minimizar

12 reposo 147,5 4,8% ANV-necesaria minimizar

13 sacar fundas y etiquetar 6,3 0,2% ANV-necesaria minimizar

Empaque 14 empacar costillas 15,7 0,5% AV-necesaria maximizar

15 enfundar, amarrar y colocar en gavetas 10,2 0,3% AV-necesaria maximizar

Despacho 16 Entrega a bodega 15,9 0,5% ANV-necesaria minimizar
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ANEXO VI

Clasificacion de actividades del proceso de alas bbg cocidas de acuerdo a su aporte de valor

Proceso N° Actividad TE’)?;FI)O Porcentaje Valoracion Accion general
Recepcién de MP 1 recepcion y pesaje 8,6 0,4% ANV-necesaria minimizar
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion 1505,6 73,7% ANV-innecesaria eliminar

3 retirar empaque 35,0 1,7% ANV-innecesaria eliminar
Tumbleado 4 colocar alas en tumbler 8,3 0,4% ANV-necesaria minimizar
5 tumblear 75,0 3,7% AV-necesaria maximizar
6 sacar alas de tumbler y colocar en gavetas 8,4 0,4% ANV-necesaria minimizar
7 colocar alas en bandejas y colocar 23,0 1,1% ANV-necesaria minimizar
Horneado bandejas en horno _ o
8 horneado 45,0 2,2% AV-necesaria maximizar
9 colocar salsa bbq 23,2 1,1% AV-necesaria maximizar
10 horneado 30,0 1,5% AV-necesaria maximizar
11 sacar bandejasé;j\(leez:;is y colocar en 24,0 1,2% ANV-necesaria minimizar
Enfriado 12 almacenamiento en cdmara de frio 5,2 0,3% ANV-necesaria minimizar
13 reposo 142,5 7,0% ANV-necesaria minimizar
14 etiquetar fundas 10,0 0,5% AV-necesaria maximizar
Empaque 15 empacar alas 57,7 2,8% AV-necesaria maximizar
16 sellar fundas y colocar en gavetas 20,8 1,0% ANV-necesaria minimizar
Despacho 17 Entrega a bodega 20,3 1,0% ANV-necesaria minimizar
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ANEXO VII

Clasificacion de actividades del proceso de pollo cocido de acuerdo a su aporte de valor

Proceso N° Actividad Tiempo Porcentaje Valoracion Accion
total general

Recepciéonde MP 1 recepcion y pesaje 79 0,3% ANV-necesaria minimizar
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion 1380,0 46,9%  ANV-innecesaria eliminar
3 retirar empaque 18,9 0,6% ANV-innecesaria eliminar

Marinado 4 preparar marinado y colocar en pollo 20,6 0,7% AV-necesaria maximizar

5 reposo 1086,0 36,9% AV-necesaria maximizar

6 colocar pollo en bandejas y colocar en horno 19,3 0,7% ANV-necesaria minimizar

Horneado 7 _ horneado 35,0 1,2% AV-necesariz?l mgx_im_izar

Enfriado 8 sacar bandejas de pollo y colocar en gavetas 19,6 0,7% ANV-necesaria minimizar

9 almacenamiento en camara de frio 55 0,2% ANV-necesaria minimizar

10 reposo 114,0 3,9% ANV-necesaria minimizar

11 corte de pollo 1418 4,8% AV-necesaria maximizar

Empaque 12 sacar y etiquetar fundas 21,2 0,7% ANV-necesaria minimizar

13 empacar pollo picado 36,1 1,2% AV-necesaria maximizar

14 sellar fundas y colocar en gavetas 17,9 0,6% AV-necesaria maximizar

Despacho 15 Entrega a bodega 16,2 0,6% ANV-necesaria minimizar
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ANEXO VIlII

Clasificacion de actividades del proceso de cerdo cocido de acuerdo a su aporte de valor

Proceso N° Actividad Tiempo Porcentaje  Valoracion Accion
total general

Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 32,96 2% ANV-necesaria  minimizar
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion 184,29 9% ANV-innecesaria  eliminar

3 cortar cerdo 71,29 3% ANV-necesaria  minimizar

Marinado 4 preparar marinado y colocar en cerdo 65,24 3% AV-necesaria  maximizar

5 reposo 1380,00 64% AV-necesaria  maximizar

6 colocar cerdo en bandejas y colocar en horno 14,13 1% ANV-necesaria  minimizar

Horneado 7 _ horneado 35,00 2% AV-necesarizfl mgx_im_izar

Enfriado 8 sacar bandejas de cerdo y colocar en gavetas 13,55 1% ANV-necesaria  minimizar

9 almacenamiento en camara de frio 4,96 0% ANV-necesaria  minimizar

10 reposo 145,71 7% ANV-necesaria  minimizar

11 corte de cerdo 127,38 6% AV-necesaria  maximizar

Empaque 12 Sacar y etiquetar fundas 15,07 1% ANV-necesaria  minimizar

13 empacar cerdo picado 29,64 1% AV-necesaria  maximizar

14 sellar fundas y colocar en gavetas 12,40 1% AV-necesaria  maximizar

Despacho 15 Entrega a bodega 10,35 0% ANV-necesaria  minimizar
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ANEXO IX

Calculo de tiempo estandar propuesto de un lote de costilla de cerdo cocida

o . Observaciones| Tiempo | Tolerancias/ | Valoracion | Tiempo | Tiempo estandar | Tiempo estandar
Proceso N Actividad . .
1 propuesto | Suplementos Operario normal por actividad por proceso
Recepcion de MP) 1 recepcion y pesaje 55 55 0,16 1,18 6,5 75 7,5
Almacenamiento 2 descongelacion 0,0 0,0 0,00 1,00 0,0 0,0 0,0
3 retirar empaque y colocar en gavetas 0,0 0,0 0,30 1,24 0,0 0,0
Marinado 4 preparar salmue_ra y colocar en 83 83 018 122 102 120 1032,0
costillas
5 reposo 1020,0 1020,0 0,00 1,00 1020,0 1020,0
6 pesar y colocar sazonador 20,1 20,1 0,20 1,25 251 30,1
7 colocar costillas y salmuera en 205 205 017 116 238 278
bandejas
Horneado cubrir bandejas con papel film 265.1
8 andejas con papet tim y 89 89 0,15 119 106 122
aluminio y colocar en horno
9 horneado 1950 195,0 0,00 1,00 1950 1950
10 sacar bandejz:] (3-; \(/::tsatéllas y colocar 164 164 020 116 190 228
Enfriado 11 almacenamiento en camara de frio 35 35 0,00 1,00 35 35 98,3
12 reposo 72,0 72,0 0,00 1,00 72,0 72,0
13 sacar fundas y etiquetar 3,0 3,0 0,16 123 3,7 42
14 empacar costillas 5,2 5,2 0,15 114 59 6,8
Empaque enfundar, amarrar y colocar en 16,1
15 ' y 40 40 013 1,14 45 51
gavetas
Despacho 16 Entrega a bodega 113 113 0,19 1,09 12,3 14,6 14,6
Tiempo estandar 14336
total
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ANEXO X

Célculo de tiempo estandar propuesto de un lote de alas bbq cocidas

o L Observaciones| Tiempo | tiempo Tiempo | Tolerancias/ | Valoracion | Tiempo |Tiempo estandar [ Tiempo estandar
Proceso N Actividad - =
1 mayor | menor | Propuesto | Suplementos | Operario normal por actividad por proceso
Recepcion de MHA 1 recepcion y pesaje 6,2 6,2 6,2 6,2 0,17 1,19 74 8,6 8,6
Almace namie nto 2 almacenamiento en refrigeracion 0,0 0,0 0,0 0,0 0,00 1,00 0,0 0,0 0,0
3 retirar empaque 0,0 0,0 0,0 0,0 0,20 1,19 0,0 0,0
Tumbleado 4 colocar alas en tumbler 43 43 43 43 0,15 1,17 50 58 80,8
5 tumblear 75,0 75,0 75,0 75,0 0,00 1,00 75,0 75,0
6 sacar alas de tumbler y colocar en 45 45 45 45 028 114 51 66
gavetas
colocar alas en bandejas y colocar
Horneado ! bandejas en horno 170 170 17.0 170 025 1,16 197 247 126,1
8 horneado 45,0 45,0 45,0 45,0 0,00 1,00 45,0 45,0
9 colocar salsa bbg 16,3 16,3 16,3 16,3 1,22 19,9 199
10 horneado 30,0 30,0 30,0 30,0 0,00 1,00 30,0 30,0
1 sacar bandejas de alas y colocar en 141 141 141 141 020 119 168 201
Enfriado gavetas 96,2
12 almacenamiento en camara de frio 41 41 41 41 0,00 1,00 41 41 '
13 reposo 72,0 72,0 72,0 72,0 0,00 1,00 72,0 72,0
14 etiquetar fundas 8,2 8,2 8,2 8,2 0,19 121 9,9 118
Empaque 15 empacar alas 428 42,8 428 42,8 0,19 1,23 52,6 62,6 74,5
16 sellar fundas y colocar en gavetas 10,0 10,0 10,0 10,0 0,19 117 11,7 139
Despacho 17 Entrega a bodega 14,7 14,7 14,7 14,7 0,19 1,19 17,5 20,8 20,8
Tiempo estandar 407.0
total
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ANEXO XI

Caélculo de tiempo estandar propuesto de un lote de pollo cocido
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o Observaciones . . . . -2 . TTETNPO TTETTTPO
Proceso Ne Actividad Tiempo tiempo | Tie mp(_) Tolerancias/ Valoram_on Tiempo estAndar por estAndar por
1 mayor menor [Promedio| Suplementos | Operario | normal il o
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 5 50 50 50 0,14 1,22 6,1 7,0 7,0
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion 0 0,0 0,0 0,0 0,00 1,00 0,0 0,0 0,0
3 retirar empaque 0 0,0 0,0 0,0 0,17 1,15 0,0 0,0
Marinado 4 preparar marinado y colocar en pollo 16 16,0 16,0 16,0 0,16 119 19,0 221 1102,1
5 reposo 1080 1080,0 1080,0 1080,0 0,00 1,00 1080,0 1080,0
6 colocar pollo en bandejas y colocar 125 125 125 125 017 119 149 174
Horneado en horno 52,4
7 horneado 35 35,0 35,0 35,0 0,00 1,00 35,0 35,0
g | ba”dejasggieﬁzgo y colocaren 132 132 132 132 019 122 16,1 192
Enfri - - '
nfriado 9 almacenamiento en camara de frio 51 51 51 51 0,00 1,00 51 51 9.3
10 reposo 72 72,0 72,0 72,0 0,00 1,00 72,0 72,0
11 corte de pollo 112 112,0 112,0 112,0 0,23 1,22 136,6 168,1
Ermpague 12 sacar y etiquetar fundas 7.8 78 78 78 0,15 1,16 9,0 104 230.7
paq 13 empacar pollo picado 255 255 255 255 017 122 311 364 ’
14 sellar fundas y colocar en gavetas 111 11,1 11,1 11,1 0,17 1,22 135 15,8
Despacho 15 Entrega a bodega 11,79 11,8 11,8 11,8 0,18 121 14,3 16,8 16,8
Tiempo
estandar total 1505,3
ANEXO XII

Calculo de tiempo estandar propuesto de un lote de cerdo cocido
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R . Observaciones| Tiempo tiempo | Tiempo | Tolerancias/ | Valoracion | Tiempo |Tiempo estandar| Tiempo estandar
Proceso N Actividad . .
1,0 mayor menor [Propuesto | Suplementos | Operario | normal | por actividad por proceso
Recepcion de MHA 1 recepcion y pesaje 20,2 20,2 20,2 20,2 0,14 122 246 28,1 28,1
Almace namiento 2 almacenamiento en refrigeracion 60 60,0 60,0 60,0 0,00 1,00 60,0 60,0 60,0
3 cortar cerdo 45 45,0 45,0 45,0 0,20 1,14 51,3 61,6
Marinado 4 preparar mar(':r;arzgy colocar en 48 480 480 480 0,16 116 55,7 64,6 1566,1
5 reposo 1440 1440,0 1440,0 1440,0 0,00 1,00 1440,0 1440,0
6 colocar cerdo en bandejas y colocar 102 102 102 102 017 116 118 138
Horneado en horno 48,8
7 horneado 35 35,0 35,0 35,0 0,00 1,00 35,0 35,0
8 sacar bandejasgc;e:l g;rsdo y colocar en 95 95 95 95 019 119 13 135
Enfriado 9 almacenamiento en camara de frio 41 41 41 41 0,00 1,00 41 41 89,6
10 reposo 72 72,0 72,0 72,0 0,00 1,00 72,0 72,0
11 corte de cerdo 76 76,0 76,0 76,0 0,23 1,21 92,0 1131
Empadue 12 Sacar y etiquetar fundas 6,05 6,1 6,1 6,1 0,15 1,16 70 8,1 162.7
paq 13 empacar cerdo picado 195 195 195 195 0,17 1,18 230 26,9 '
14 sellar fundas y colocar en gavetas 10,2 10,2 10,2 10,2 0,17 1,22 124 14,6
Despacho 15 Entrega a bodega 7,65 7.7 7.7 77 0,18 1,19 91 10,7 10,7
Tiempo estandar 1966.0
total
ANEXO XIlI

Clasificacion de actividades del proceso de costilla cocida propuesto de acuerdo a su aporte de valor

Proceso N° Actividad Tiempo Porcentaje Valoracion Accion
total general
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 7,5 0,5% ANV-necesaria minimizar
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Almacenamiento 2 descongelacion 0,0 0,0% ANV-innecesaria eliminar

3 retirar empaque y colocar en gavetas 0,0 0,0% ANV-innecesaria eliminar
Marinado 4 preparar salmuera y colocar en costillas 12,0 0,8% AV-necesaria maximizar
5 reposo 1020,0 71,1% AV-necesaria maximizar
6 pesar y colocar sazonador 30,1 2,1% AV-necesaria maximizar
7 colocar costillas y salmuera en bandejas 27,8 1,9% AV-necesaria maximizar

. : . . 0
Horneado 8 cubrir bandejas con papel film y aluminio y 12,2 0,8% AV-necesaria maximizar
colocar en horno
9 horneado 195,0 13,6% AV-necesaria maximizar
. : 0
10 sacar bandejas de costillas y colocar en 22,8 1,6% ANV-necesaria minimizar
Enfriado . gavetas . .
11 almacenamiento en camara de frio 3,5 0,2% ANV-necesaria minimizar
12 reposo 72,0 5,0% ANV-necesaria minimizar
13 sacar fundas y etiquetar 4,2 0,3% ANV-necesaria minimizar
Empaque 14 empacar costillas 6,8 0,5% AV-necesaria maximizar
15 enfundar, amarrar y colocar en gavetas 51 0,4% AV-necesaria maximizar
Despacho 16 Entrega a bodega 14,6 1,0% ANV-necesaria minimizar
ANEXO X1V
Clasificacion de actividades del proceso de alas bbg cocidas propuesto de acuerdo a su aporte de valor
Proceso N° Actividad Tl((e)rt];rl)o Porcentaje Valoracion Accion general

Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 8,6 2,1% ANV-necesaria minimizar

Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion 0,0 0,0% ANV-innecesaria eliminar
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3 retirar empaque 0,0 0,0% ANV-innecesaria eliminar
Tumbleado 4 colocar alas en tumbler 5,8 1,4% ANV-necesaria minimizar
5 tumblear 75,0 17,8% AV-necesaria maximizar
6 sacar alas de tumbler y colocar en gavetas 6,6 1,6% ANV-necesaria minimizar
i 0,
; colocar alas en bandejas y colocar 24,7 5,9% ANV-necesaria minimizar
4 q bandejas en horno
orneado 8 horneado 45,0 10,7% AV-necesaria maximizar
9 colocar salsa bbq 19,9 4,7% AV-necesaria maximizar
10 horneado 30,0 7,1% AV-necesaria maximizar
i 0,
11 sacar bandejas de alas y colocar en 20,1 4,8% ANV-necesaria minimizar
Enfriado . gavetas . .
12 almacenamiento en camara de frio 4,1 1,0% ANV-necesaria minimizar
13 reposo 72,0 17,1% ANV-necesaria minimizar
14 etiquetar fundas 11,8 2,8% AV-necesaria maximizar
Empaque 15 empacar alas 62,6 14,9% AV-necesaria maximizar
16 sellar fundas y colocar en gavetas 13,9 3,3% ANV-necesaria minimizar
Despacho 17 Entrega a bodega 20,8 4,9% ANV-necesaria minimizar
ANEXO XV
Clasificacion de actividades del proceso de pollo cocido propuesto de acuerdo a su aporte de valor
o - Tiempo . - Accion
Proceso N Actividad Porcentaje Valoracion
total general
Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 7,0 0,5% ANV-necesaria ~ minimizar
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracién 0,0 0,0% ANV-innecesaria eliminar
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3 retirar empaque 0,0 0,0% ANV-innecesaria eliminar
Marinado 4 preparar marinado y colocar en pollo 22,1 1,5% AV-necesaria maximizar
5 reposo 1080,0 71,7% AV-necesaria maximizar
6 colocar pollo en bandejas y colocar en horno 17,4 1,2% ANV-necesaria minimizar
q 7 horneado 35,0 2,3% AV-necesaria maximizar
lg?};??; d(? 8 sacar bandejas de pollo y colocar en gavetas 19,2 1,3% ANV-necesaria minimizar
9 almacenamiento en camara de frio 5,1 0,3% ANV-necesaria minimizar
10 reposo 72,0 4,8% ANV-necesaria minimizar
11 corte de pollo 168,1 11,2% AV-necesaria maximizar
Empaque 12 sacar y etiquetar fundas 10,4 0,7% ANV-necesaria minimizar
13 empacar pollo picado 36,4 2,4% AV-necesaria maximizar
14 sellar fundas y colocar en gavetas 15,8 1,1% AV-necesaria maximizar
Despacho 15 Entrega a bodega 16,8 1,1% ANV-necesaria minimizar

ANEXO XVI

Clasificacion de actividades del proceso de cerdo cocido propuesto de acuerdo a su aporte de valor

Proceso N° Actividad Tiempo Porcentaje  Valoracién Accion
total general

Recepcion de MP 1 recepcion y pesaje 28,09 1% ANV-necesaria  minimizar
Almacenamiento 2 almacenamiento en refrigeracion 60,00 3% ANV-innecesaria  eliminar
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Marinado

Horneado
Enfriado

Empaque

Despacho

cortar cerdo
preparar marinado y colocar en cerdo
reposo
colocar cerdo en bandejas y colocar en horno
horneado
sacar bandejas de cerdo y colocar en gavetas
almacenamiento en cdmara de frio
reposo
corte de cerdo
Sacar y etiquetar fundas
empacar cerdo picado
sellar fundas y colocar en gavetas
Entrega a bodega

61,56
64,59
1440,00
13,84
35,00
13,45
4,10
72,00
113,11
8,07
26,92
14,56
10,74

3%
3%
73%
1%
2%
1%
0%
4%
6%
0%
1%
1%
1%

ANV-necesaria
AV-necesaria
AV-necesaria

ANV-necesaria
AV-necesaria

ANV-necesaria

ANV-necesaria

ANV-necesaria
AV-necesaria

ANV-necesaria
AV-necesaria
AV-necesaria

ANV-necesaria

minimizar
maximizar
maximizar
minimizar
maximizar
minimizar
minimizar
minimizar
maximizar
minimizar
maximizar
maximizar
minimizar
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