UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
SEDE CUENCA

FACULTAD DE INGENIERIAS
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Tesis previa a la
obtencion del titulo de
Ingeniero Industrial.

TEMA:
“ANALISIS DEL TRABAJO EN LA FABRICA DE

EMBUTIDOS “LA ITALIANA” APLICADO A LAS LINEAS
DE PRODUCCION DE EMBUTIDOS".

AUTORES:
JAVIER ALEJANDRO BENALCAZAR LOPEZ.
PABLO ESTEBAN WILCHES GARZON.
DIRECTOR:
ING. ROMAN IDROVO DAZA.

CUENCA - ECUADOR

2010



Ingeniero.
Roman Idrovo Daza.

DOCENTE DE LA CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL — UB CUENCA.

CERTIFICA

Que la presente tesis, previa a la obtencion b tile Ingeniero Industrial titulada,
“ANALISIS DEL TRABAJO EN LA FABRICA DE EMBUTIDOSAITALIANA”
APLICADO A LAS LINEAS DE PRODUCCION DE EMBUTIDOSesentada por
los sefiores estudiantes, Javier Alejandro Benalddyzez y Pablo Esteban Wilches
Garzoén, ha sido realizada bajo mi supervision, lpajue autorizo la presentacion

ante el respectivo tribunal de grado.

Cuenca, junio de 2010.

Ing. Roméan Idrovo Daza.
Director de Tesis.



DECLARACION.

Nosotros, Javier Alejandro Benalcazar Lopez y Pdbdteban Wilches Garzon,
declaramos que los conceptos, asi como el anglis@clusiones expuestos en el
presente trabajo previo a la obtencidn del titudo ldgeniero Industrial, son de
nuestra autoria. Y que el trabajo estd debidammsigaldado con las respectivas

referencias bibliogréaficas, las que estan incluatasl documento.

Cuenca, julio del 2010.

Javier A. Benalcazar Lépez Pablo E. Wilches Garzén

C.1.010478459-0 C.1.010485265-2



J.B.V.S.

DEDICATORIA

Esta tesis es dedicada a mi familia,
en especial a mis padres y hermanos
que siempre me apoyaron en todo momento.

A todos los amigos incondicionales

gue he encontrado en el camino.
Gracias por ser parte de mi vida.

Javier Benalcézar L.



DEDICATORIA

La culminacién de esta etapa de mi vida
quiero dedicar a toda mi familia
gue es el mejor regalo que Dios me pudo dar,
en especial a mi madre Diana, tias Marthy, Ely, Mimi, y Anny
y a Bolivar ya que son ellos mi inspiracion y motivacion

A mis queridos Abuelos que son ejemplo de
amor, comprension y apoyo

A mis tios, tias, primosy primas por que
son un pilar muy importante en mi vida

Pablo Wilches G.




AGRADECIMIENTOS

Quiero dar mi mas sincero agradecimiento:

A todos los Quienes forman la Universidad Politécnica Salesiana Sede Cuenca, que directa
o indirectamente, apoyaron mi desarrollo Intelectual y en especial a los docentes de la
Carrera de Ingenieria Industrial por sus valiosos aportes y consejos.

Al Sefor Lautaro Jetén y la empresa de Embutidos “La Italiana”, Por habernos dado la
oportunidad de culminar nuestro desarrollo Profesional.

A Todos los que con su voz de aliento y desinterés ayudaron al desarrollo del presente
trabajo.

Javier A. Benalcazar



AGRADECIMIENTOS

Quiero agradecer a Dios por darme la fuerza necesaria para terminar mi carrera

universitaria y asi conseguir parte de mi suefio

A mi toda mi familia en especial a mi madre, que gracias a su esfuerzo me brindo la
oportunidad de estudiar, a mis tias y abuelos por todo el apoyo y consejos que me han
brindado.

A la Universidad Politécnica Salesiana, a los profesores y colaboradores de la Carrera de
Ingenieria Industrial, por compartir sus conocimientos y experiencias, en especial al

Ingeniero Roman Idrovo D. que gracias a su ayuda se ha cristalizado el presente trabajo.

A mis amigos y amigas por las experiencias vividas en nuestra etapa estudiantil, y haber

estado en las buenas y malas, en especial a mi querida amiga Diana Peralta.

A la Fabrica de Embutidos “La ltaliana®, en especial al Sr. Gerente General Lautaro Jetén
y a todo su personal, por abrirnos las puertas y colaborarnos con su apoyo

permitiendonos elaborar el presente trabajo.

Gracias a todos!!!

FPablo Wilches G.




INDICE

Pg.
CAPITULO |
1 INtrOAUCCION. .. ...t e e e 2
2 UDICACION. .. ..t e e e e e e 3
3 Historia de [a empresa.......cooo oo 5
4 Organigrama de |a emMpPresSa........covvveeiiiiiiie e e e e e e 6
5 Identificacion de la estructura organizativa................... 7
6 ViSiON de la emPreSa.......o.vve e vie e e e e, B
7 MiSION de la EMPIESA. ... .ive et e e e e 8
8 Valores corporativos de embutidos La Italiana...... o cvvveennen.... 8
9 Objetivos de calidad..........c.oooii i 8
CAPITULO Il
1. Generalidades..........ooii i e 1D
11 S 0 0] 0 (5 7= PP 124
1.2 Materia Prima. .. ..o e e e e e 13
1.3 EQUIPO Y MaqUINAIIA. .. ....ie et ee e e e et e e aeaas 17
1.4 Capacidad Real..........cccooviiiiii i 21
2. Definicidn de los productos... .22
2.1  El Principio de Pareto.. e, 22
2.2  La clasificacion ABC (PrlnC|p|o de Pareto) ...................... 23
2.3 Objetivo del ANAlISIS ABC........ooiiiiii e 23
2.4  Datos para el ANAlISIS.......c.uvt it 23
2.4.1 Pasos paralarealizaCion.............cooiiiiiiiiiiii 23
2.5 RESUIAAOS. ...ttt 24
2.5.1 Analisis Pareto plantaen general.....................cceveee. 24
2.5.2 Resultados del Analisis Pareto porlinea..........ccccccoevviviinvn. 25
2.5.2.1 Resultados Linea L1.......cooviiiriie st 26
2.5.2.2 Resultados Linea L2........co i e e e 32
2.5.2.3Resultados Linea L3.......co i 35
2.5.2.4Resultados Linea La........cooeiniiiie i e e 39
2.5.3 Resumen de los productos vitales identifisado......................... 40
3. Descripcion de 10S ProducCtoS. ... ...c.vveie v e e e e 41
3.1  Productos Linea bloqUe..........ceviviieie e e 41
3.1.1 Mortadela Bologia........oovuiiiii i 41
3.1.1.1 Bologia GrueSa.......c.ovuiriiieeieieie e e e venieiieienienneeneene e 41
3.1.1.2 Bologia Delgada..........coooiiiii 41
3.1.2 Mortadela Especial...........cccooiiiiiiiiiii i e 42
3.1.2.1 Mortadela PIAStICO L Kg....o.voviiiiiiii i i e 42
3.1.2.2 Mortadela Especial Taco Bola...............cccccevininnnn. 42
3.1.2.3 Mortadela Especial............ccoiiiiiiiiiiii e A3
3.1.3 Mortadela TIA ... ..o e e e e, 43



3.2.

3.2.1
3.2.2
3.3

3.3.1
3.3.2
3.3.3
3.34
3.4

34.1
3.4.2
3.4.3
3.4.4

4.1
4.2
4.3
4.4

5.1
5.2
5.2.1
5.2.2
5.2.3
5.2.4
5.2.5
5.2.6
5.2.7
5.2.8
5.2.9
5.2.10

6.1
6.2

7.1

7.1.1
7.1.2
7.1.3
7.1.4

Productos Linea Salchicha............ccocoiii i e,
Salchicha FrankfuCther.... ... e
Vienesa Gruesa .
Productos Linea Crudos
Chorlzo

ChOMZO PalSa. .. vt i e e e
00 T = T L 2

SalchiCha CUBNCANA. .. ... ettt e e e e e e e e e e e e e e

Productos Linea ANUMAdOS......coe et e e,

Chuletade Cerdo AhUMada. .......oooveii i

e To3 1o o T
LOMO ANUMAAOD. .. e e e e e e e e e e e e e e,
Costilla ARUMAdA. .. ... e

Descripcion del proceso productivo..........c.coevievieiiieiiiiieeeimen,
ProductosS LI JL Y L1 M1, e e
ProducCtoS L2......cuiii it e e e e e e
ProducCtos L3......e i e e e e
ProducCtos LA . .....c.oin i e e e e e

Plano actual..
Seccién de Recepcmn y Cla5|f|caC|on de Mailénma Carnlca .........
SeccCion de ProducCCiON..........ceviiei it e e
PESATO. ..
MOTIAO. e e
L)1 (=
MEZCIAOD. .. .ottt e
Embutido.. .
Inyectado de Salmuera .........................................................
Marmitas..
Horneado ..........................................................................
SEMItEIMINAUOS ... it e e e e e e et e aaeeeas
EMPAGUES. ... e e

Diagrama de hilos actual..............cccooiiiiii i
Lineas L1, L2 ¥ L3, ..ot e e e et e e e e e
LiNEa L. o e

Diagrama de flujo de proceso actual................cccoooiiiiiiiiiinens
Diagramas de flujo para productos vitales..
Diagrama de flujo para productos wtaleslaihnea L1 ......................
Diagrama de flujo para productos vitaledalénea L2..................
Diagrama de flujo para productos vitaletadénea L3..................
Diagrama de flujo para productos vitales de ladib4...................



8 MELOAO ACtUAL.... .. ot
8.1  Proceso de molido de materia prima Carnica.........couwmeeeenenen..
8.2 Proceso de mezcelado.......c.oovv i e
8.2.1 MeEZCIAUOIAS. ...ttt
8.3 Proceso de embutido.........cooviii i
8.3.1 EMDBDULIAOIAS. .. ettt e e e e e e e e e e
8.3.2 EMDBULIOraS. .. ..o e e
8.3.3 EMDBDULIAOIAS. ..ottt it e e e e e e e e
8.4 = 11 1 7= T
8.5 FEChadoras. ...
8.6 EMPAGQUES. ... e

9 Diagrama de proceso Y OPEeracCiON..........eeuveiieireeieaeaneaneeannennans
10. Diagramas Hombre — Maquina... ..
11. Identificacion general de cuello de botella ..............................

CAPITULO Il

1 Definicion de la medicion de trabajo.............ccoeviiiiiin e,
2 Técnicas empleadas.........c.oevieiie e

3 Estudio de tiempos en la planta de producCiOn..........c.......
3.1 Técnica de investigacion empleada.............coovie i iiiiin e e,
3.1.1 Pasos para el eStudio..........coveiiiiiiii i
3.1.2 Elementos del EStUdIiO.........ccoiiniiiii i
3.1.3 Formato de hoja de TIemMPOS.......c.uiriieiieie e e e e eeiia e
3.2 Definicion de tareas. .......c.vovve it e
321 LiNBA Ll
B 2. L L ML
32 L 2 M
B.2. 1.3 MB. ettt e e
0 1Y
3.2.2  LINBA L2, i
32 2. M.
B.2.2.2 M.
3.2.3 LIN@A L. e
32 3 L VD
323,83 MO
B.2.3.4 M0 it
.24, LN LA. .. e
B 2.4, L LA P .. ———
O P
B T i
SL2.4.4 P —————————

3.3
3.3.1
3.3.2

Operador calificado..
Calificacion del operarlo

103
104

105
105
510
6lo
106
109
110
110
112
114
115
117
117
118
119
119
120
121
122
123
123
123
124
124
125

Suplementos que pueden concederse......................................

126



4 Toma de tiempos... G ¥ I
4.1 Método de Iectura con retroceso ......................................... 131
4.2 Método continuo de lectura..........ccooeve i i 132
4.3 Registro de cada producto............cccoviviiiiiiiiii i e eennnn. .. 133
4.3.1 Tiempos de molido..........ccooiiiiiiiiiiiiii e, 134
4.3.2 Tiempos de mezclado..........cocevviiiiii i e, 413
4.3.3  CUHeI . e e e 137

4.3.4  EMDULIAOras. ... ..o 139
4.3.5  HOINOS. .o e e 147
4.3.6 Marmitas.. PP IV o
4.3.7  Seccion semi elaborado ...................................................... 150
4.3.8 Rebanado..... .o 153
4.3.8.1 L1Rebanadas..........cooouviiiiiiiiiiiii it iieiine e, 153
4.3.9 Enfundado . PPN £
4.3.10 Empacado P Ko Y £
4.3.10.1 Empacadora vacio Campana ............................................... 157
4.3.10.2 Empacadora vacio UlMa..........cc.coevieii i e e e 815
5 Determinacion del tiempo estandar...............ccooeeiiiiie e 159
6 Aplicaciones del tiempo estandar.............coooevveviiiiiiie e ieennn 159
7 Beneficios obtenidos de los tiempos estangaaesla empresa......... 160

CAPITULO IV

1 [ F= U T I o ] 01U 1S (o 162
11 Plano pPropuesto L.... ..o e 163
1.2 Plano PropuUESIO 2. ... .cui i e e e e e e 164
1.3 Plano pPropuesto 3......cooii i 165
2 Tipo de distribucion de planta propuesta............ comwceeevee.. 166
2.1 Matriz de Doble Entrada...........ccooviiiieiii i, 168
211 LIN@A L.t 168
2.1.2  LINBA L2 i 169
2.1.3 LINBA LS. it e e 169
2.2 Tabla Triangular de los movimientos de falmi@a...................... 170
2.2. 1 LINBA LI et 170
2.2.2  LINBA L2, e 171
2.2.3  LINBA L. e 172
2.2.4  Totales de las tablas triangulas de m@ntos........................... 173
2.2.5 Tabla de Resumen de [0S movimientos.............cocccameeennn. 174
2.3 Esquema de distribucion de los puestos dedjo....................... 176
2.3.1 Esquema de distribucién de Puestos dejor#ictuales. ................ 176
2.3.2 Esquema de distribucion de Puestos dajtr&yopuestos.............. 182
2.3.2.1 Propuesta L. .....coiiiiii it i e e e e 182
2.3.2.2 PIOPUESIA 2. .. e e et e e e e e e et 189

2.3.2.3 PrOPUEBSTIA 3. ..ot et e e e e e 197



3 Diagramas de HiloS propuestos...........coovvviiiiinieiie e e e e,

3.1 Diagramas de HiloS propuesto 1..........ccovveiiiiiiiiein i iiieiiennn
3.2 Diagramas de HiloS propuesto 2..........cc.evveiie it emmecncennnnnn.
3.3 Diagramas de Hilos propuesto 3.........c.ccvviiiiiiiiiiiii i ieiienans
4 Métodos de trabajo propuestos..........cooeiviiiiiiiiiici e,

4.1 Proceso de molido de materia prima CarniCa. . .« voeeeeenn....
4.2 Proceso de mezclado.........c.c.oviniei i
4,21 MEZCIAUOIAS. .. ettt e e
4.3 Proceso de embutido..........cociiniii i,
4.3.1 EMDULIAOIAS. ... e e
4.3.2 EMDULIAOIAS. ...
4.4 FECNAOOIA. .. ..v it e

Conclusiones y reCoOmMeENdaCIONES......vuevue et v e v e re e e aneeans
AN X OS . et e e e
Anexo Tabla AQL...
Anexo Diagramas de Proceso y Operamon ....................................
Anexo Diagrama Hombre — MAquina ...........c.coeveiieiieiie i,
Anexo Informacién levantada en la planta de productoma de tiempos.....



INTRODUCCION

En el presente trabajo por pedido y disposicion déa Fabrica de Embutidos
“La ltaliana” parte del trabajo realizado se ha omitido en esta publicacion ya
que la empresa ha considerado informacion confidera y vital para la misma,
como es el caso de; fotos tomadas a productos y matpria, descripcion y
modificacion de algunas partes en los procesos, feacion de planos tanto el
actual como tres propuestas realizadas, diagramasedrecorrido actual y sus

debidas propuestas planteadas.

Asi también se nos ha pedido excluir nombres de ailgos productos por lo que
se ha decidido colocar codigos, de ante mano agragenos su comprension y

pedimos las debidas disculpas del caso.

La Fabrica de Embutidos “La Italiana”; tiene em&rcado de carnicos y embutidos
aproximadamente veinte afios desde su fundacioa, facha goza de una gran
aceptacion de los consumidores locales y nacionBksina Empresa en constante
innovacién, su proceso productivo consta de vartapas, se utiliza como materia
prima carne de res, pollo, cerdo; las que seufaaturan en 4 lineas de

produccion.

Como el mercado a satisfacer es grande, se tieméequnificar sus procesos, por lo
cual se propone un “ANALISIS DEL TRABAJO EN SUSINEAS DE
PRODUCCION DE EMBUTIDOS".

La informacién recolecta por medio del estudioppiesto ayudard a conocer las
diferentes actividades que dentro de la producgidbmaquinarias que se estan

empleando.
Teniendo en consideracion lo anterior, el presémaieajo tiene como propoésito el

aportar con informacién para mejorar la planifiéacy desarrollo de actividades en

la planta de produccion. Para los cual se plantdasosiguientes objetivos.

Xi



Objetivo General:

* Analizar el trabajo en las lineas de produccioneddutidos en la fabrica “La

[taliana”

Objetivos Especificos:

Establecer la situacion actual de la planta deywcidn de embutidos en la fabrica

“La ltaliana” en la ciudad de Cuenca.

* Obtener informacidon que sustente el desarrollo deplanteamiento dirigido al
funcionamiento y produccion en la planta.

e Identificar los procesos de produccion dentroedgldnta.

* Plantear una solucion y procesos alternativos paramejor desempefio en la

produccion.

Objetivos que se ven desarrollados en los sigseDégpitulos.

CAPITULO |

Aspectos generales de la fabrica de embutidos TALIANA”.

CAPITULO Il

Situacion actual de la fabrica de embutidos “LALTANA” y su planta de produccion.

CAPITULO llI
Estudio del trabajo en la planta de producciéradalbrica de embutidos “LA ITALIANA” .

CAPITULO IV

Propuesta para la planta de produccion de la fdecembutidos “La Italiana”.

Xii



CAPITULO |

ASPECTOS GENERALES DE LA
FABRICA DE EMBUTIDOS
“LA ITALIANA”




Capitulo 1

1. INTRODUCCION.

La Fabrica de Embutidos “La Italiana” es una fariorgullosamente Cuencana,
dedicada a la elaboracion de productos carnicomlyugdos, su proceso productivo
consta de varias areas en las cuales se transfarmateria prima a fin de obtener un

producto de calidad con el fin de satisfacer lggeetativas del consumidor final.

Actualmente se utiliza como materia prima carne s, pollo, cerdo; las que se

manufacturan en 4 lineas de produccion:

L1
L2
L3
L4

WD PR

La Fabrica de Embutidos “La Italiana”; por otratpaiene en el mercado de céarnicos y
embutidos aproximadamente veinte afios desde swadiimd a la fecha goza de una

gran aceptacion de los consumidores locales y nales.

La vision de la empresa “La Italiana”, con ventascanas al millébn de dolares, es
ampliar su presencia en el mercado nacional. Tanmglanea exportar sus productos. A

la fecha se realizan negociaciones en Venezuedaipgresar a ese mercado.



Capitulo 1

1.1. Mercado de Embutidos Carnicos en Ecuador.

Al 25 de Octubre del 2007, el mercado lo manejabas de 130 marcas, de las cuales el
60% pertenece a la industria formal y el 40% artadpccion informal. Una fraccién
menor corresponde a importaciohes

En el Ecuador el mercado de embutidos se encudistrdbuido de la siguiente manera:
Funcionan mas de 300 fabricas, de las cualeso 3foéstan legalmente constituidas. De
éstas, las tres empresas mas grandes son Proeebiaional de Alimentos (Pronaca),
Embutidos Plumrose y Embutidos Don Diego. Ereeta laboran 25 000 personas de

forma directa.

En el pais la actividad de fabricacion de embutilese mas de 85 afios, existen
criaderos y granjas especializadas para el tratdmige cerdos, reses y aves, que se

usan como materia prima para la fabricacién deuiohts.

2. UBICACION.

2.1.Macro y micro localizacion.

La empresa de Embutidos “La Italiana” se encudat@izada en Ecuador en el Parque
Industrial de la ciudad de Cuenca, en la Av. Oa&hacén 4 — 103 y via a Patamarca;
tanto las oficinas administrativas como la plan@ produccion se encuentran

emplazadas en este lugar.

La distribucion de su produccion la realiza poedihtes canales, cuenta con tres locales
delicatesen, un local en la Av. solano y Alfonsordho Mora Esqg., otro en Menéndez

Pidal y Av. Loja y el dltimo en la misma fabricadbs estos locales en la ciudad de

! publicacion diario HOY25/Octubre/2007.
2 PERFIL DE MERCADO EMBUTIDOS — ECUADOR, ProChilau@yaquil, Junio 2007.
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Capitulo |

Cuenca, también la distribucidon de sus productoseséza por medio de agentes

vendedores a intermediarios.

MACRO UBICACION

Sudameérica

Provincla
del Azuay

FUENTE: http://www.cuenca.qgov.ec/

Fig. 1.1 Macro localizacion de la Fabrica.

MICRO UBICACION

LA ITALIANA

&
3 ég ;:‘QS‘& DO)G
=5 & S %
G\ ) & %y A %,
L=l =
. S
3%' %% .
S
‘,,‘&“y P Ve
i
Bign Numancis
Qﬂy . : ;‘:... da LB mdf'ﬂe'ndo&fga

2 % ‘L%
.ﬁ"i‘m b, ; l&aﬂbﬁrq,

FUENTE: www-googlemaps.com

San .

Fig. 1.2 Micro localizacion de la Fabrica.
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3. HISTORIA DE LA EMPRESA.

La empresa de embutidos “La Italiana” a febrero2f8l0 cumple ya veinte y un afos
elaborando productos carnicos, de distribucidnllgcaacional, teniendo una buena

aceptacion de los consumidores.

Tuvo como instalaciones iniciales un pequefio lobalado en la parroquia Yanuncay
de la ciudad, en el cual con un personal de 4 oddaores se elaboraban artesanalmente
salchichas y chorizos, asi como también se configaetian chuletas y carnes crudas,
teniendo como destino final la ciudad de Cuenclgyras zonas de la provincia de El
Oro.

Para cuando la acogida de los productos cada eeméyor, surgio la necesidad de un
nombre que identificara a la empresa, de este mmathbante una conversacion familiar
nace el nombre de “EMBUTIDOS LA ITALINA”.

Poco a poco la aceptacion por sus productos senientdé y sigue creciendo
actualmente, debido sobre todo a que siempre splew@hcompromiso de ofrecer, a los

consumidores productos de calidad, a precios diessi

En el afio 1997 se ve la necesidad de amplian$slaciones, para tal fin se adquieren
terrenos ubicados en el parque industrial de Magdranen Cuenca, donde luego de un
largo periodo de disefio y construccion, en el queniino un numeroso equipo de
expertos tanto nacionales como extranjeros entréumcionamiento la nueva planta
industrial el 7 de Diciembre del 2002.

“La ltaliana” distinguida desde su origen porespiritu innovador y vanguardista,

caracteristica que le ha ubicado como lider e ractualmente.



4. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA.

Capitulo |

-

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL

LA ITALIAN

Sacrefaria

GEREMGIA
GEMERAL

Subgerencia

Genaral
Comarcializacion Contabilidad Financiasrm Sistarmas Racursos Compras Producclin Invasiigacion tantanimiente calldad
Humanos & Desarmollo
Vantas Flanta Laboratorio

Fuente: Embutidos “La Italiana” — Recursos humanos
Fig. 1.3 Organigrama de la Fabrica de Embutidosltalzana”
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5.
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IDENTIFICACION DE LA ESTRUCTURA ORGANIZATIVA.

La empresa como se puede apreciar en su organig(giga 1.3), tiene una

estructura organizacional definida en tres nivgdedrquicos, donde

laboran bajo

dependencia 157 personas distribuidas en cada eiosddepartamentos como se

muestra en la tabla siguiente.

SECCION HOMBRES | MUJERES | TOTAL
PRODUCCION 57 20 77
COMERCIAL. Y LOGIST. 21 14 35
FINANCIERO 2 7 9
ADMINISTRATIVO 5 4 9
INVEST. & DESARROLLO 6 1 7
RECURSOS HUMANOS 4 2 6
CALIDAD 5 1 6
MANTENIMIENTO 4 0 4
COMPRAS 3 0 3
TERCENA 0 1 1

107 50 157

Fuente: Embutidos “La ltaliana” — Recursos Humanos

TABLA 1.1 Numero de Personas laborando en la Fabric

El presente estudio esta encaminado hacia el depamto de produccion donde

tenemos que el talento humano se distribuye dgulgeste manera.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

DIRECTA INDIRECTA
1|RECEPCION DE MATERIA PRIMA | 1|OPERADOR EMBUTIDORA 2 1|JEFE DE PRODUCCION
3|BODEGUEROS 3|OPERADOR EMBUTIDORA 3 2|SUPERVISOR

12|LIMPIADORES DE CARNE 1{OPERADOR DE INYECTORA. 2|JEFE DE BODEGA
§|PRODUCTOS AHUMADOS 1|{OPERADOR EMBUTIDORA 4 2|DIGITADORES
1|PESADO MATERIA PRIMA CARNICA|4|AYUDANTES 1|AYDANTE DE BODEGA
1|{OPERADOR MOLINO 6| AMARRADORES MANTENIMIENTO
1{OPERADOR CUTTER 1{OPERADOR EN HORNOS 1|JEFE DE MANTENIMIENTO
1|MEZCLADOR ABIERTA 1{OPERADOR EN COCINAS 2|AYUDANTES
1\MEZCLADORA CERRADA 3|OPERDORES EN PRODUCTO SEMI-ELABORADO ADMINISTRATIVO
1{OPERADOR. EMBUTIDORA 1 2|PRODUCTOS EN REPROCESO
6| EMPACADORES 6/ TRANSPORTADORES 1| DIRECTOR DE OPERACIONES

Elaborado: Los autores.

Tabla 1.2 Distribucién de las personas que laberdia planta de produccion.
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6. VISION DE LA EMPRESA.

“Ser lider a nivel Nacional en la produccion y cocmdizacion de alimentos sanos y
nutritivos en su segmento, con productos elaboradasla méas alta tecnologia de
acuerdo a normas de calidad reconocidas interralon@mte, respetuosos del medio
ambiente y de nuestro entorno, contribuyendo ardelfo del pais, con un equipo
de trabajo comprometido e innovador que satisfaigawmdamente las necesidades

de nuestros consumidores.”.

7. MISION DE LA EMPRESA.

“Alimentar y servir con satisfaccion.”

8. VALORES CORPORATIVOS DE EMBUTIDOS LA ITALIANA

* Integridad

* Innovacion

* Responsabilidad
» Solidaridad

9. OBJETIVOS DE CALIDAD.

Los objetivos que se han planteado en la Fabrizassis, cada uno de ellos se los

ha considerando de una forma macro.

> “CERTIFICARSE EN BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA”

> “ESTABLECER UN SISTEMA DE MOTIVACION Y EVALUACION DE
PERSONAL”

> “INTRODUCIR MECANISMOS DE MEJORAMIENTO CONTINUO EN
EL PROCESO DE PRODUCCION DE CARNICOS”.
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“MEJORAMIENTO CONTINUO DE LA TECNOLOGIA”.

“SATISFACER LOS REQUERIMIENTOS DE LOS CLIENTES”.

“ASEGURAR QUE EL ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE
MATERIA PRIMA, MATERIALES, EMPAQUES Y PRODUCTO
TERMINADO GARANTICE SU CALIDAD E  HIGIENE
(INOCUIDAD).”.
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SITUACION ACTUAL DE LA
FABRICA DE EMBUTIDOS
“LA ITALIANAY SU PLANTA DE
PRODUCCION”
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1. GENERALIDADES.

ITALIMENTOS es un grupo empresarial con cuatro ades de negocios
denominadas, ITALGRANJA, ITALDELI, ITALPREPARADOS Embutidos “LA
ITALIANA”.

ITALGRANIA EMBUTIDOS
"LA ITALIANA"

Fig. 2.1 ITALIMENTOS (Unidades de negocio).

Donde, el presente estudio se desarrolla en lagotenproduccion de Embutidos La

Italiana pero a continuacién describiremos brevdmeada unidad de negocio:

ITALGRANJA, su finalidad es la crianza de cerdpsya satisfacer la
demanda de carne de las unidades de negocio dm,geata ubicada en el
sector de Yunguilla — Sulupali Grande en la Viari@ae— Girén — Pasaje a
70 Km de la ciudad de Cuenca — Ecuador.

 |ITALPREPARADOS, Se dedica a la preparacion de camitistas para
consumir, apanados, pre-cosidos y marinados,

 |TALDELI, Es una cadena de Delicatesen, dedicadtacemercializacion de

carnes, embutidos, comida rdpida y complementarios.

« EMBUTIDOS LA ITALIANA, Su finalidad es la produccibde embutidos y

carnes.
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1.1.La Empresa.

En Embutidos “La Italiana” como se expuso en glitcdo uno laboran 157

empleados en sus instalaciones actualmente.

El 15 de Marzo de 2009, la empresa se afilia@amara de Comercio de la ciudad

de Cuenca, Y registra como actividad econémicauddos y fiambres.

A mas de la produccién de embutidos y ahumados]tadlana”, comercializa carne
en tercenas,; piezas enteras de reces se recilmmnsgparan los diferentes tipos de
carnes; parte de los cuales van directo a la wentea parte va como materia prima

para la produccion de los embutidos.

12
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1.2. Materia Prima.

La materia prima utilizada para la preparacion de diferentes productos, se

clasifica en:

a) Materia Prima Carnicas, las cuales pueden ser:
i) Frescas.

i) Congeladas.
b) Materia Prima no Carnica.
i) Tripas sintéticas.
i) Condimentos, aditivos de conservacion, etc.

a) Materia Prima Carnica.

El consumo de materia prima carnica esta repraderga porcentajes segun su

procedencia, como se muestra en la Tabla 2.1.

MATRIA PROVEDOR
PRIMA LOCAL | NACIONAL | EXTRANJERO
Carnica de res 70% 30% -
Carnica de pollo - 100% -
Carnica de cerdo 10% 20% 70%

Tabla 2.1 Proveedores de materia prima.

Elaboraciéon: Autores.

Entiéndase por proveedor local, principalmenteiargs son de la ciudad de Cuenca

y Sus cercanias.

13



Capitulo Il

Proveedor nacional son quienes dotan de la mapeiaa desde el resto de
provincias del Ecuador y el Proveedor Extranjerceh@ferencia a las importaciones

de materia prima que se realizan.

En lo referente la materia prima carnica de resalsstecen principalmente del
mercado local y en un menor porcentaje de provesdwcionales.

Para la provision de materia prima Carnica de Cetdoplanta cuenta con
ITALGRANJA, toda la produccion de esta se destimrap “La Italiana”,

representado una parte del consumo de la plant#y poe se requiere comprar en el
mercado nacional e importar en la mayoria de Ig®s;a las importaciones se las

hacen principalmente de Chile, Brasil, Canada y HEU

Finalmente la materia Prima Carnica de Pollo, seotapra 100% en el mercado

nacional.

i) Materia Prima Carnicas Frescas.

Las materias primas carnicas frescas son transiasrt@or via terrestre en un
contenedor equipado con una unidad Termoking copragdsito de mantener la

temperatura inferior a 10°C.

En la zona de descarga, el departamento de catidatiola por medio de un
termometro (5 min aprox.) la temperatura dentdocdatenedor, para verificar que

se ha cumplido con la cadena de frio.

Verificada la temperatura en el contenedor, sequt®@ comprobar la temperatura
de la carne que debe estar entre 5°C y 7°C, paxauadl se segun un plan de
muestreo, segun la tabla AQL (Limite aceptablealelad) 4.0 de control de calidad
(Anexo 2.1).

14
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A continuacion se realiza un examen organoléptaodl{sis de los alimentos,
mediante los sentidod.)con el objeto de detectar la presencia de olagrcy/o
elementos extrafios no caracteristicos en la maten.

Fig. 2.2 Revisién de Materia prima Carnica.

Cumplidos estos requerimientos, se procede cdedearga y pesado de la materia
prima, luego se transporta hacia las camarasidedn la que se almacena a una

temperatura menor a los 10° C.

Fig. 2.3 Materia Prima Cérnica Revisada.

! Dr. Lucas Sefioret — 2003 — http://www.slidesha#ucasburchard/anlisis-organolptico-de-
alimentos.
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ii) Materia Prima Carnicas Congeladas

Esta materia prima es transportada por via teeremttravés de un contenedor
equipado con una unidad de refrigeracion capaz aleener la temperatura entre
-15°C y - 20°C, para evitar el descongelamientengien cajas de cartdon con un

peso aproximado cada uno de 40 Kg.

Una vez que se ha verificado la especificacion esoptemperatura y cantidad
solicitada, esta es transportada y almacenadaeitaaras de frio, las cuales estan a

una temperatura menor a -11 ° C. entre -15°C yG20°

La materia prima carnica congelada debe ser trarasjzo entre -15°C y -20°C. Con
el fin de verificar que esta cumple con este reguge toman muestras en la puerta

del contenedor, del centro y del fondo de la camarfrio.

Fig. 2.4 Materia Prima Carnica Congelada.
b) Materia Prima no Carnica.

La materia prima no céarnica son todos los ingreédsen condimentos utilizados para
ser mezclados con las materias primas carnicasaylpgreparacion de salmuera en
aquellos productos inyectados. Los principales gederes son internacionales y
ellos estan obligados a elegir la via y medio dadporte que consideren mejor, de

igual manera deben absorber el costo del mismo.

Las tripas sintéticas, y envolturas en generalirmportadas desde Argentina, Chile,
EEUU, Canada y Alemania.
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1.3. Equipo y maquinaria.

El equipo y maquinaria que dispone la planta delymoion de la Fabrica, en su
mayoria es de procedencia Alemana, a continuaei@mgmerara algunas de las que

intervienen en el procesos de produccion.

1.3.1. Balanza.
Existen balanzas tipo plataforma, para controlgresb de la materia prima cérnica
y el peso de los productos luego de ser cocinadusneados. La capacidad de la
balanza va desde los 300 a 1500 kg, con materiatei® inoxidable.

1.3.2.  Molino.
Esta maquina sirve para el proceso de molido derragorima Céarnica que cuenta
la planta, todas la lineas de embutidos, utilizata enaquina para el proceso de

molido, posee un material de acero inoxidable.

Este tipo de maquina cuenta con un elevador, dgedeoloca la materia prima

carnica a ser molida, con material de acero indsteda

ELEVADOR

Fig. 2.5 Elevador alimentador del molino.
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1.3.3. Cutter.

Este tipo de maquina se utiliza para mezclarrigsedientes carnicos y no carnicos

para obtener una pasta fina.

La pasta fina que se obtiene (TG, MR), sirve congradiente para los productos

manufacturados.

1.3.4. Mezcladores.

En éste tipo de maquinas se mezclan los prodpctognientes del molino, cutter,

y la materia prima no cérnica (especias, antioxakaretc.).

, é’f

Fig. 2.6 Paletas de mezclado

1.3.5. Embutidoras.

Estas maquinas, se complementan con otras pamdabria mejor funcion, a

continuacion se las describira las funciones emdogeneral.

1.3.5.1. Embutidoras.

Estas embutidoras se la utiliza para elaborar fodyztos de las lineas L1, L2, L3,
L4; generalmente, las embutidoras constan de wadde hidraulico, que facilita su
alimentacion, se define el tamafo de los productdsavés de una serie programas
pre establecidos, de ser necesario se puede apataralmente, tiene la posibilidad

de realizar porciones que van desde los 5 gransia s 60,000 gramos
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Las embutidoras pueden ser adherida a una grapgdar utilizada para mantener el
producto dentro de la tripa sintética (funda emircilindrica) mediante un clip en
el inicio y otro al final, segun la porcion deseagacon la cortadora incorporada

separa las unidades requeridas.
Las embutidoras también pueden ser adheridas pato@nadora retorcedora que es

la que define el tamafo de las salchichas, y jan colgadora, hacen el proceso

mas eficiente y ergonémico para el operador.

Mientras se esta generando porciones de salchiehaslgadora esta trabajando de
manera sincronizada, automaticamente las porcemesolocadas en los ganchos en
la colgadora, facilitando asi el trabajo del opergohra colocar el producto en los
carros del horno.

1.3.6. Hornos.

Los hornos poseen programas especificos de tiemfmmperatura segun sea el

producto.

Estos hornos cuentan con las siguientes carauatasis

» Capacidad: 4 carros transportadores.

+ Material: Acero inoxidable.

1.3.7. Marmitas.

Son contenedores de agua, que sirven para cocgrddsictos de la linea L1 y

algunos productos de la linea L2.

Para la carga y descarga de los productos se atmmtaansportador mecanico.
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1.3.8. Etiquetadoras.

Esta maquina realiza la funcién de colocar el nonderlote, fecha de elaboracion y
expiracion, mediante aire comprimido seca la digierdonde se va a colocar los

datos.
1.3.9. Rebanadora.

Esta maquina se utiliza para el tajado de produmiono M2, M3 y M12.

Fig. 2.7 Rebanadora.

La maquina cuenta con una balanza incorporada @uifica los pesos a ser

empacados.

1.3.10. Empacadora al vacio.
Se la llama también empacadora continua, se izaiplara el empacado al vacio de

los productos, esta maquina le da un termo fornshaoaterial de empaque vy retira

todo el oxigeno que tenga el empaque en su interior
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1.3.11. Empacadora al vacio Campana.

Esta maquina es utilizada para empaques al grah@koducto que pasa por esta, es

sellado herméticamente.

1.4. Capacidad Real.

CAPACIDAD REAL POR LINEA

DESCRIPCION L1 L2 L3 L4
Dias al afo. 365 365 365 365
Dias al afio no trabajados. 4 4 4 4
Dias no laborados. 103 103 103 103
Dias disponibles al afio 258 258 258 258
Horas disponibles al afio*

e L1. 2064

o« L2. 2064

e L3. 2064

. LA4. 2064
Horas de paro 300 300 300 300
programados.**
Horas netas. 1764 1764 1764 1764
Velocidad  de Linea. 1283.294 965.013 536.1575 107.15712
(Kg/hora).
Cantidad de kilos por afio. 2263729,76 1702282.7 5981,7 189025,16

*jornada de 8 horas dos turnos. ** Estimado seguep. Mantenimiento

Tabla 2.2 Capacidad de real por linea.

En la tabla 2.2 se muestra la capacidad de pro@lugur linea que tiene la Fabrica
tomando en consideracion un turno de ocho horas pawo programado de 300

horas.

21



Capitulo Il

2. DEFINICION DE LOS PRODUCTOS.

En la planta de produccion de la empresa actuagrsntnanufacturan 10 productos
ahumados y 37 masas para embutidos carnicos, rexistevariedad de masas y de
éstas, se manufacturan productos semi elaboradosle yestos productos

semielaborados, se realizan diferentes preseneiproducto terminado), como se
muestra en la Fig. 2.24 por lo cual, para lard@teacion de los productos vitales se

utilizara el Analisis de Pareto.

. P
EMIELAB><_ ¢~

[ = R )
s

—— / H—— e — e
MASAD( - EMIECAB> < 2>
l s -
SEMTELAB>- §:: ;
eI

Fig. 2.8 Diversificacion de las Masas en Produ@rsninados.

2.1.El Principio de Pareto.

El principio de Pareto, destacado por Wilfredo Raf&848-1923) teniendo como
base una observacion de la distribucién de laserigs en Italia (20 % de la
poblacion posee 80 % de las riquezas), desde er#®® aplica este concepto en

muchas disciplinas administrativas.

Asi encontramos muy frecuentemente los ejemplasesites:

- EI 20 % de los articulos generan el 80 % de la & venta.
- EI 20 % de las familias de producto represent@®él de las existencias.

- EI 20 % de los proveedores representan el 80 %adieinen de compra.

En este caso el Analisis de Pareto estad enfoca#dsea20% de la produccidon de

masas Yy productos terminados donde se suponel 8% ale los recursos.
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2.2.La clasificacion ABC (Principio de Pareto).

El método ABC proviene directamente de las obsémas de Pareto. Permite

identificar los elementos prioritarios para unaestigacion.

2.3.Objetivo del Anélisis ABC.

Los datos sobre los cuales se basan nuestrosfnadérviran para, identificar las

masas de mayor (clase A) y menor produccion (€lasen la planta de produccion.

De las masas clase A, se tomaran productos searatios y productos terminados,

utilizando el mismo Analisis de Pareto.

2.4.Datos para el Analisis.

Los datos nos permiten observar la variacion dectntidades de produccion de
cada uno de los productos. Para lo cual los datiimados son datos anuales con el
fin de evitar los fendmenos de variacién estaciondé distribucién de la actividad

(vacaciones, cierres).

2.4.1. Pasos para la realizacion.

1. Clasificar los datos estudiados por orden decrézien
2. Clasificar las familias de producto por orden deemgte de valor de
produccion.
3. Calcular el % del total que representa cada dataespecto a la producciéon
total.
4. Acumular los % identificar las clases en funci@h% acumulado obtenido.
a. A (de 0% a mas o menos 80%), que representa enajeh@0 % de
lo estudiado.
b. B (de mas o menos 80% a mas o menos 95%), quesespaeen
general el 30 % de lo estudiado.
c. C (de mas o menos 95% a 100%), que representanamag el 50%

de lo estudiado.
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2.5.Resultados.

El Anadlisis de Pareto se efectué sobre los produetnbutidos y los ahumados,

arrojando los siguientes datos:
2.5.1. Andlisis Pareto planta en general.
Productos Embutidos
Se identificaron en la planta de produccion 3%asade las cuales 7 de ellas

representan el 80.27% de la produccion, como sestnauen la tabla y grafico a

continuacion.

Tabla 2.3 Analisis Pareto Produccion de Masasameral (Etapa 1).
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ANALISIS ABC 2008
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Grafico 2.1 Identificacion de Masas Vitales.

Debe tomarse en cuenta que se analiz6 el totalsdmésas, sin diferenciar la linea
de produccién, y este primer analisis servird imagate como referencia, la tabla y
grafico anteriores muestran un panorama generdh ggoduccion de masas, a
continuacion, se tomaran en cuenta las lineasatkipcion para definir y describir

los productos a los cuales se les prestara ateani@hpresente estudio.

2.5.2. Resultados del Analisis Pareto por linea.

Del Analisis de Pareto se determinaran los produeitales y tribales, que se estan
manufacturando en la planta de produccién de “alaha”.

Las cantidades y los productos que se presentatasertablas y gréficos a

continuacion son tomados de los registros de pmducle la fabrica del afio 2008.

Ahora se debe tener una consideracion especialuanta a la produccion de

embutidos, aqui se identificaron tres etapas endduccion a saber (Fig. 2.25):
Etapa 1 Masas.

Etapa 2 Producto semi-elaborado.

Etapa 3 Producto Terminado en presentacion; Empaque
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A partir de la segunda etapa las masas se varsifigando en mas productos.

ETAPA 1 ETAPA 2 ETAPA 3
\ PRODUCTO PRODUCTO
MASAS /| SEMI - ELABORADO / TERMINADO

Fig. 2.25 Etapas del Proceso Productivo.

En cada etapa se diversifican productos como sstnauen la Tabla 2.3.

ETAPA1 | ETAPA2 | ETAPAS3

LINEA (MASAS) (SEMI-ELAB) (TERMINADO)
L1 21 55 107
L2 6 17 66
L3 10 15 64
L4 10 10 21

Tabla 2.4 Numero de Masas y productos elaboradoadm etapa.

25.2.1. Resultados L1.

En esta linea se elaboran 21 masas, de estasaneSal{productos semi-elaborados
en la etapa 2 del proceso, y en la etapa 3 sefawaran 107 productos, como se

muestra en la Tabla 2.4, basandonos en el Andesi®areto se estudiaran tres
masas (Tabla 2.5):

a. M2.
b. M3.
c. Me6.

Las mismas que acumulan, aproximadamente el 80%otlehen de produccién en
la linea.
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7,69% B7.643%
M1l 4.29%|  91,936%
Mi2 3,37% 95,302%
Mis 1,73%| 97.032%
mie 0,75%| 97.781%
M21 0,47% 98,248%
M2z 0,43%| 98,682%
M23 0,40% 8% 075%
K2a 0,37%| 99.246%
M26 0,18%| 99.622%
Mz9 0,12%| 99.744%
M30 0,00%| 99,745%
M31 0,07%| 99,811%
M3z 0,06%| 99B67%
M33 0,04%| 999510%
M35 0,04%| 99947%
M35 0,03%| 95975%
M37 0,02%| 100,000%

Tabla 2.5 Analisis Pareto L1 (Etapa 1).

Quedando fuera 18 masas que segun el Andlisis iapadamente componen el 20%

del volumen de produccion.

De cada una de las masas M2, M3, M6, se despreadela etapa 2, varios
productos, a continuacion se analizaréd por separd@®masas en las etapas 2 y 3.

a. M2

ETAPA 2.

Esta masa representa aproximadamente el 42% deodmqeion de L1 y en la
segunda etapa se diversifican cuatro productos-skmbrados como se muestra en

la tabla a continuacion.

PRODUCTO SEMI - ELAB| UNIDAD Yo %% ACUM

3 P3 P 8% 92%

4 P4 P 8% 100%

Tabla 2.6 Andlisis Pareto M2 (Etapa 2).
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De los cuatro productos semi-elaborados el prodiMt&adPl y el producto M2 P2
son productos semi-elaborados vitales acumuland®4éh del total de produccion

en esta etapa.

ETAPA 3.

De estos productos, en semi-elaborados, se desprelud productos mas de cada

uno en la siguiente etapa como se muestra enléadigiiente.

PRODUCTO SEMI - ELAB PRODUCTO EMPACUE
M2P1EL
M2 P1E2
M2P2E3
M2P2E4

Tabla 2.7 Andlisis Pareto M2 (Etapa 3).
b. M3

ETAPA 2.
Esta masa representa aproximadamente el 30% dedaqeion de la linea L1 y de

esta en la segunda etapa se diversifican trecaugiasl semi-elaborados como se

muestra en la tabla a continuacion.
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PRODUCTO SEMI -

ELAB UNIDAD % % ACUMULADO
M3 P1 P 33.70% 33.7%
M3 P2 P 16.70% 50.4%
M3 P3 P 16.20% 66.6%
M3 P4 P 15.60% 82.2%
M3 P5 p 12.80% 95.0%
M3 P6 p 2.20% 97.2%
M3 P7 p 1.30% 98.5%
M3 P8 P 0.80% 99.3%
M3 P9 P 0.40% 99.7%
M3 P10 P 0.20% 99.9%
M3 P11 P 0.10% 100.0%
M3 P12 p 0.00% 100.0%
M3 P13 P 0.00% 100.0%

Tabla 2.8 Analisis Pareto M3 (Etapa 2).
De los trece productos semi-elaborados, los produdt3 P1, M3 P2, M3 P3 y la
M3 P4 son productos semi-elaborados vitales acamdol un 82.2% del total de
produccion en esta etapa.

ETAPA 3.

De estos productos en semi-elaborados vitales doveesifican en la etapa 3 como

se muestra en la tabla siguiente.

PRODUCTO SEMI -ELAB | PRODUCTO EMPAQUE | UNIDAD
M3 P1 M3 P1 KG
M3 P2 M3 P2 KG
M3 P3 M3 P3 KG
M3 P4 M3 P4 KG

Tabla 2.9 Analisis Pareto M3 (Etapa 3).
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C. 6

ETAPA 2.

Esta masa representa aproximadamente el 7,9%ypdedaccion de L1 y de esta, en
la segunda etapa se diversifican dos productos-a@mbrados como se muestra en

la tabla a continuacion.

PRODUCTO SEMI - ELAB UNID Yo % ACUM
Mo P1 P 57% 57%
MG P2 P 43% 100%

Tabla 2.10 Analisis Pareto M6 (Etapa 2).

De estos, el producto M6 P1, es un producto wataimulando un 57% del total de

produccion en esta etapa.

ETAPA 3.

De este producto en semi-elaborado vital, no sersifican mas productos, como

se muestra en la tabla siguiente.

PRODUCTO SEMI -ELAB PRODUCTO EMPAQUE |UNIDAD
M6 P1 M6 P1 KG

Tabla 2.11 Andlisis Pareto M6 (Etapa3).

De todo el analisis anterior realizado para ladihlque nos da como resultado los

siguientes productos vitales:
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PRODUCTOS VITALES L1

M2

M2 P2

M2 P1E2

M2P2E4

M3 P35
M3 P7
M3 PE
M3 P8

We Pl

Tabla 2.12 Productos Vitales L1.

2.5.2.2. Resultados L 2
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En esta linea se elaboran 6 masas, de estas mekulfaoductos semi-elaborados en

la etapa 2 del proceso, y en la etapa 3 se manudia 66 productos, como se

muestra en la Tabla 2.4, basandonos en el anddidfareto se estudiaran dos masas

(Tabla 2.13):

a. M1.
b. M4.

Las mismas que acumulan, aproximadamente el 95%otlehen de produccion en

la linea en esta primera etapa.

CODIGO % | %ACUM
il 58% 68, 21%
4 27% 95.42%
M16 2% 97.87%
M17 2%  99,49%
M3 0% 99.83%
28 05| 100,00%

Tabla 2.13 Andlisis Pareto L2 (Etapa 1).
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a. 1.

ETAPA 2.

Esta masa representa aproximadamente el 68%jiledaccion de la linea L2 y de
esta en la segunda etapa se diversifican sietaugiaxl semi-elaborados como se

muestra en la tabla a continuacion.

PRODUCTO SEMI- ELAB | UNIDAD %o ¥ ACUM
M1 P1 KG 77.63% 77.63%
M1 P2 KG 16.85% 94.48%
M1 P3 KG 3.76% 98.24%
M1 P4 KG 1.20% 99.44%
M1 P5 KG 0.32% 99.76%
M1 PG KG 0.14% 99.90%
m1 P7 KG 0.10% 100.00%

Tabla 2.14 Analisis Pareto del producto M1 (Etapa

En esta linea los productos M1 P1 y M2 P2 acumulian94% del total de

produccion en esta etapa.

ETAPA 3.

De estos productos en semi-elaborado vitales fu=dos, se diversifican mas

presentaciones, que se muestran a continuacilansaguiente etapa.

M1 P1

Este producto se diversifica en la Ultima etap&@re productos de los cuales tres de

ellos acumulan el 85% de la produccion en estaaeatapa linea.
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PRODUCTO SEMI - ELAB PRODUCTO EMPAQUE | UNID. % % ACUM
M1 P1 M1 P1E1 KG 37.41% 37.41%
M1 P1 E2 KG 33.44% 70.85%

M1 P1 E3 KG 14.20% 85.05%

M1 P1 E4 KG 10.25% 95.30%

M1 P1E5 KG 2.20% 97.50%

M1 P1E6 KG 0.82% 98.32%

M1 P1E7 KG 0.62% 98.94%

M1 P1ES8 KG 0.44% 99.38%

M1 P1E9 KG 0.42% 99.80%

M1 P1E10 KG 0.09% 99.89%

M1 P1E11 KG 0.05% 99.94%

M1 P1E12 KG 0.05% 99.99%

M1 P1E13 KG 0.01% 100.00%

Tabla 2.15 Andlisis Pareto del producto M1 P1 {&t3).

Los productos M1 P1 E1, M1 P1 E2, M1 P1 E3, Issrproductos vitales en esta

linea.

M1 P2

Este producto se diversifica en la ultima etaparere productos de los cuales tres

de ellos acumulan el 87% de la produccién en d¢afmele la linea.

PRODUCTO SEMI - ELABE | PRODUCTO EMPAQUE UNI % % ACUM
M1 P2 M1 P2El KG 35,07% 35,07%
M1 P2E2 KG 33,07% 68,14%

M1 P2E3 KG 19,57% 87.71%

M1 P2E4 KG 6,47% 94,11%

M1 P2ES KG 1,86% 95,97%

M1 P2EG KG 1,40% 97.37%

M1 P2E7 KG 1,40% 98,78%

M1 P2ER KG 1,09% 99,86%

M1 P2ES KG 0,06% 99,92%

M1 P2ELD KG 0,04% 99,96%

M1 P2ELL KG 0,03% 99,99%

M1 P2EL2 KG 0,01% 100,00%

M1 P2ELZ KG 0,00% 100,00%

Tabla 2.16 Andlisis Pareto del producto M1 P2a&t3).
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Los productos M1 P2 E1, M1 P2 E2, M1 P2 ES; Issnproductos vitales en esta
linea.

b. M4.

ETAPA 2.

Esta masa representa aproximadamente el 27%pedaccion de la L2 y de esta,
en la segunda etapa se diversifican tres prodsetos-elaborados como se muestra
en la tabla a continuacion.

NMASA PRODUCTO SEMI - ELAB | UNIDAD %o % ACUM
4 M4 Pl KG 99,15% 99,20%
M4 P2 KG 0,60% 99,80%

M4 P3 KG 0,20% 100%

Tabla 2.17 Analisis Pareto del producto M4 (Etapa

ETAPA 3.

Para esta siguiente etapa del proceso el produdteevtliversifica en siete nuevos

productos como se muestra en la tabla.

PRODUCTO SEMI - ELAB | PRODUCTO EMPAQUE UNI % % ACUM
W4 P1 M4 P1EL KG 78,42% 78,42%
M4 P1E2 KG 9,53% 87,95%
M4 P1E3 KG 6,74% 94,89%
M4 P1E4 KG 4,25% 98,94%
M4 P1ES KG 0,63% 99,58%
M4 P1E6 KG 0,36% 99,94%
M4 P1E7 KG 0,06% 100%

Tabla 2.18 Andlisis Pareto M4 P1 (Etapa 3).
De los cuales los productos M4 P1 E1, M4 P1 E2matan aproximadamente un

87% del total de la produccién en esta etapa; cposiguiente estos productos son
vitales en este punto del proceso.
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Del andlisis realizado a la linea L2 los produatitales identificados son los que se

muestran en la siguiente tabla.

PRODUCTOS VITALES SALCHICHA
M1P2EL
M1 P2E2
M1 P2E3
M1 P1EL
M1 P1E2
M1 P1E3
M4 P1EL
M4 P1E2

Tabla 2.19 Productos Vitales L2.

2.5.2.3. Resultados L3.

En esta linea se elaboran 10 masas, de estasane&gliproductos semi-elaborados
en la etapa 2 del proceso, y en la etapa 3 sefawaran 64 productos, como se
muestra en la Tabla 2.4, basandonos en el And@lésiBareto se estudiaran cuatro
masas (Tabla 2.20).

a. M5.
b. M8.
c. M9.
d. M10.

Las mismas que acumulan, aproximadamente el 83%otlehen de produccién en

la linea en esta primera etapa.

coD % % ACUM
M3 35.66% 35.66%
M8 18.36% 54.02%
mMs 17.65% 71.67%
M10 11.28% 82.95%
M13 7.03% 85.98%
M14 5.35% 95.33%
M1z 2.68% 98.01%
M20 1.54% 98.55%
mM27 0.35% 99.90%
M34 0.10% 100.00%

Tabla 2.20 Andlisis Pareto L3 (Etapa 1).
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Siendo, segun el analisis en esta etapa, las vik&sM14, M18, M20, M27, M34
consideradas tribales, aproximadamente componesxigdamente 17% del
volumen de produccion.

a. M5

ETAPA 2.

De esta masa se producen dos nuevos productos segleda etapa de semi-
elaborado, el M5 P1y el producto M5 P2.

CoD PRODUCTO SEMI -ELAB | UNIDAD % % ACUM
M13 M5 P1 KG 68% 68%
M5 P2 KG 32% 100%

Tabla 2.21 Andlisis M5. (Etapa 2).

El producto M5 P1 es vital por acumular aproxinmadate el 68% de la produccion

en este punto.

ETAPA 3.

A su vez este producto se diversifica en nuev@radglictos mas como se muestra

en la tabla.

PRODUCTO SEMI - ELAB | PRODUCTO EMPAQUE UNIDAD %% 2 ACUM
M5 P1 M5 P1 E1 KG 68.13% 68.13%

M35 P1 E2 KG 17.55% B5.67%

M5 PLE3 KG 12.12% 97.79%

M5 P1 E4 KG 1.38% 99.17%

M5 PLES KG 0.60% 99.77%

M5 P11 EG KG 0.20% 99.97%

n5S PLEY KG 0.02% 99.99%

M5 PLES KG 0.01% 100.00%

nS PLES KG 0.00% 100.00%

Tabla 2.22 Analisis Pareto del producto M5. (@&tdjp
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b. M8

ETAPA 2.

De esta masa se elaboran tres nuevos productds, sggunda etapa de semi —
elaborado, el M8 P1, M8 P2, M8 P3.

CaDIGo PRODUCTO SEMI - ELAE | UNIDAD % % ACUM
MiE ma Pl KG 89,28% 89,28%
s P2 KG 8,11% 97.38%
MEP3 KG 2,62% 100,00%

Tabla 2.23 Analisis Pareto M8 (Etapa 2).

El producto vital es el M8 P1, debido a que acunapi@ximadamente el 89% de la

produccion en este punto.
ETAPA 3
Para esta etapa del proceso este producto noessitioa.
c. M9
ETAPA 2.
Este producto acumula aproximadamente el 18% @deolduccion de la linea L3, y

se diversifica en dos productos en la siguientpaetie semi-elaborado, M9 P1 y

M9 P2, como se muestra en la tabla.

CODIGO PRODUCTO SEMI - ELAE | UNIDAD % % ACUM
9 M3 P1 KG 96,0% 86,0%
M3 P2 KG 4,0% 100,0%

Tabla 2.24 Analisis Pareto M9 (Etapa 2).
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De la tabla se desprende que el producto M9 P1, aguenula el 96% de la
produccion, por lo cual se considera un produdtd en este punto del proceso.

ETAPA 3.

Para esta etapa del proceso este producto noessitica.

d. M10.

ETAPA 2.

Este producto acumula el aproximadamente el 11% g@eoduccion de la linea L3

en la primera etapa, y para las siguientes etaphsprdceso no tiene alguna

diversificacibn, como se muestra continuacion enalia.

CODIGO PRODUCTO SEMI - ELAB UNIDAD % % ACUM
10 10 KG 100% 100%

Tabla 2.25 Analisis Pareto M10 (Etapa 2).

ETAPA 3

Para esta etapa del proceso este producto noexsitioa, del analisis realizado a la

linea L3 se desprenden los siguientes productakesit

PRODUCTOS VITALES L3
9 P1
Mg
mA10
M5 P1EL
M5 P1 E2

Tabla 2.26 Productos Vitales L3.
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25.2.4. Resultados LA4.

Se identificaron 10 productos ahumados que se raetuwén en la planta, de los

cuales cuatro representan el 83 % de la produci@@roductos ahumados.

Las cantidades y los productos vitales se presemtaria tabla y grafico a

continuacion son tomados de los registros de pmdnciel afio 2008.

CODIGO | UNIDAD % % ACUM
Al KG 51,76% 52%
A2 KG 15,17% 67%
A3 KG 0,78% 77%
Ad KG 6,53% 83%
A5 KG 6,30% 90%
Ab KG 3,63% 93%
AT KG 2,84% 096%
AS KG 2,28% 98%
Al KG 1,46% 100%

Al0 KG 0,25% 100%

Tabla 2.27 Andlisis Pareto Linea L4 (Etapa 1).

Gréafico 2.2 ldentificacidon de Productos Vitalesean_ 4.

% ACUMULADO
L4

el }

e

o LT

PO T T R
o
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Como se muestra en la tabla y grafico, de los rbdyctos manufacturados en la

linea L4, 4 de ellos representan el 83 % de laygraidn, siendo estos:
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L4 P1.
L4 P2.
L4 P3.
L4 PS.

A

En el presente estudio se tomaran en cuenta Uunitarfes productos embutidos,
dado que la produccion de la linea L4 en companawid la de productos embutidos

€S escasa.

2.5.3.  Resumen de los productos vitales identificados.

Ya realizado el Analisis de Pareto a cada lineprdduccion y tomando en cuenta la

diversificacion de cada uno de ellos, tenemos gs@toductos vitales por linea son

los mostrados en la tabla.

PRODUCTOS VITALES L1 PRODUCTOSVITLAES 12 | | PRODUCTOS VITALES L3
M2 M1 P2 E1 M3 P1
M2 P1E2 M1 P2 E2 M8
M2 P2 M1 P2 E3 M10
M2 P2 E4 M5 P1 E1
M3 PS5 M1 P1E1 M5 P1 E2
M3 P7 M1 P1E2
M3 P6 M1 P1E3 PRODUCTOS VITALES L4
M3 P8 M4 P1E1 14 P1
M6 P1 MAP1E42 14P2
14 P3
14 P4

Tabla. 2.28 Productos Vitales en la Planta de Rmdo.
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3. DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS.

Los productos manufacturados, son varios como sésta anteriormente, ahora se
describira con algo de detalle algunos productos spi elaboran en la planta de

produccion.

3.1. Productos Linea Blogue.

3.1.1. Mortadela Bologfa.
3.1.1.1. Mortadela Bologfa Gruesa
Combina carne de res y cerdo, pesando aproximadan®65 Kg, se debe
conservar a una temperara de 2°C a 4°C, este pooelonpacado, esta listo para ser
consumido.
3.1.1.2. Bologfa delgada.
Combina carne de res y cerdo, su presentacion epiezas largas, pesando

aproximadamente 2.3 Kg, se debe conservar a unpetam de 2°C a 4°C, este

producto empacado, esta listo para ser consumido.

Fig. 2.10 Mortadela Bologfia (Presentacion).
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3.1.2.  Mortadela Especial.

Combina carne de Res y tocinos molidos, su preséntas en piezas largas, a este
producto se lo debe conservar a una temperatua 29@ y 4°C.

Fig. 2.11 Mortadela Especial (Presentacion).

Estascaracteristicas se repiten en el resto de presenésc a continuacion se

muestra las demas presentaciones identificadas vitates.

3.1.2.1.  Mortadela Plastico 1 Kg.

Fig. 2.12 Mortadela Plastico 1 Kg (Presentacion).

3.1.2.2. Mortadela Especial Taco Bola.

Fig. 2.13 Mortadela Especial Taco Bola. (Preseatgci
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3.1.2.3. Mortadela Especial.

Fig. 2.14 Mortadela Especial (Presentacion).

3.1.3. Mortadela TIA

Mortadela Especial Plastico TIA. 1 Kg.

Fig. 2.15 Mortadela Especial Plastico T. 1 Kg (EBréscion).
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3.2.Productos Linea Salchicha

3.2.1. Salchicha Frankfucther.

Es una combinacién de carne de res y cerdo endeépzelulosa, su presentacion es
al granel, aproximadamente 14 unidades gruesaskipmgramo y 26 unidades
delgadas por kilogramo, debe conservase en reddger a una temperatura entre
2°C a 4°C

Fig. 2.16 Salchichas Frankfucther (Presentaciones).

Las salchichas que se presentan a continuaciéalgonas de las que se elabora en

la planta de produccion.

Frankfucther Delgada y Gruesa Empaque 2.27 Kg.

Fig. 2.17 Frankfucther Delgada Empaque 2.27 Kgegghtacion).

Frankfucther Delgada y Gruesa 9.09 Kg.

Fig. 2.18 Frankfucther Delgada 9.09 Kg. (Preseatgci
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3.2.2. Vienesa Gruesa.

Fig. 2.19 Vienesa Gruesa 2.27 Kg. (Presentacion).
3.3. Productos Linea Crudos.

3.3.1.  Chorizo.
Es una mezcla de carne de res, horneado y commbutido en tripa natural, se
presenta en empaques al granel, su peso aproxiesadi® 10 a 12 unidades por kilo,
debe conservase en refrigeracion a una tempeeitne2°C a 4°C,

Fig. 2.20 Chorizo (Presentacion).
El producto identificado como vital es el Choriz82Kg. que se lo ve en el figura a

continuacion.

Fig. 2.21 Chorizo 2.27 Kg. (Presentacion)
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3.3.2. Chorizo Paisa.

Es una mezcla de carne de cerdo y especias fresoasitidas en tripa natural, su
presentacion es en empaques al granel, su pescirapdm es de 13 a 14 unidades

por kilo.

El producto debe ser conservado en refrigeraciGnaatemperatura de 2°C a 4°C,

antes de ser consumido requiere coccion.

Fig. 2. 22 Chorizo Paisa. (Presentacion).

3.3.3. Longaniza.

Mezcla de carne de res y tocino, embutido en tnigiaural, su presentacion es en

empaques al granel, se debe mantenerlo en reftigera una temperatura de 22C a

4°C, antes de ser consumido requiere coccion.

Fig. 2.23 Longaniza (Presentacion).
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3.3.4. Salchicha Cuencana.

Mezcla de carne de res y carne de cerdo con espeacutido en tripa natural, su
presentacion es en empaques al granel, su pesarapdo es de 9 a 10 unidades po
kilo, se debe mantenerlo en refrigeracion a ungésatura de 22C a 4°C, antes de

ser consumido requiere coccion.

Fig. 2.24 Salchicha Cuencana (Presentacion).

Las presentaciones de Salchicha Cuencana de 454 .81 Kg, se presentan a

continuacion.

Fig. 2.25 Salchicha Cuencana de 4.54 Kg.y 6@81Rfesentacion).

3.4.Productos Linea Ahumados.
3.4.1. Chuleta de Cerdo Ahumada.
Pura carne de cerdo, se presenta en empaquesnal,gsa debe conservar en
refrigeracion a una temperatura no mayor a 4°Crea@snendable que no sea menor

a 2°C,
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Fig. 2.26 Chuleta de Cerdo Ahumado (Presentacion).

3.4.2. Tocino.

El tocino de cerdo ahumado se presenta en empatjgesnel como en empaques al
vacio, se debe conserva bajo refrigeracion a emgpératura de 4 °C y no menor a

2 °C.

Fig. 2.27 Tocino (Presentacion).

3.4.3. Lomo Ahumado.

Puro lomo de cerdo, se presenta en empaques atl,gsen debe conservar en
refrigeracion a una temperatura no mayor a 4°Crea@snendable que no sea menor
a 2°C, su peso aproximado es de 3 Kg. a 4Kg. sdepuensumir directo del

empaque.

Fig. 2.28 Lomo Ahumado (Presentacion).
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3.4.4. Costilla Ahumada.

La costilla de cerdo, se presenta en empaquesaaklgrse debe conservar en
refrigeracion a una temperatura no mayor a 4°Crea@snendable que no sea menor
a 2°C, su peso aproximado es de 1 Kg. a 2 Kg. sedepgonsumir directo del

empaque. Pero se recomienda calentarlo.

Fig. 2.29 Costilla Ahumada (Presentacion).

4. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO.

Existe una gran variedad de productos manufactarado la empresa, algunos de

éstos comparten procesos, ingredientes y maquinaria

En el proceso productivo para los embutidos conasieamn la recepcion, y control de
la materia prima, luego se muele y mezclan loseitigntes segun lo especificado

por las férmulas propias de la empresa.
Luego son embutidos en la tripas naturales o trggageticas (fundas cilindricas
alargadas), pasando luego a ser horneados o cplidge son empacados al granel

o rebanados.

A continuacion se explica con mas detalle, el poade manufactura en cada linea

de productos.
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4.1.Productos L1

L1JlylLl M1

Para este proceso lo que primero es el Preparad@ de C), en esta parte es

primordial, el control los mismos. Posteriormeséerevisa la hoja de producciéon
que ha sido elaborada por el responsable de prddiciuego se prepara los

Aditivos segun la formula para el producto que agava elaborar, se pesa y se
verifica el peso de los ingredientes segun la fdarmuna vez que cumple con esto
esta lista para ser llevada al mezclado.

Luego se realiza la preparacion de MR y MS queirsgredientes en la formula de la

mayoria de los productos manufacturados en laglant

« MR.

Se preparara el cuero; se lleva para ser cocinadoyez hecho esto se traslada a
pesar para ser transportada al Cutter, salida asa se verifica el peso de la misma
para ser llevado al cuarto de frio y reposar pgurads horas para luego ser llevado al

molino.

* MS

Se preparan los condimentos; sales, etc. segomaila del producto que se vaya a
elaborar; esto se lleva al Cutter para mezclauloa vez que se descarga la masa; es
llevada al cuarto de frio.

Segun el producto que se vaya a manufacturar uria ga ellos,, se lleva a las
mezcladoras o al Cutter, para ser mezcladas, delepo de mezclado en estas
maquinas salen los ingredientes convertidos ensnasan transportadas hacia las

embutidoras
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En las embutidoras, la masa es embutida en ipadintética (funda plastica en
forma cilindrica alargada). Cuando el embutido @xpi se revisa el diametro y
peso, verificando que cumpla con los estandarablestdos.

Una vez hecho esto se coloca en moldes, y esliigvara que sean cocidas.

En la seccidbn de marmitas el contenedor de losugtod es enganchado a un

elevador para poder colocar el contenedor en lanteapara su coccion.

Posteriormente se realiza un enfriamiento con agugnte.

Ahora el producto es llevado a semiterminados encual se realiza las

presentaciones; a continuacion se realiza unaideixr de las presentaciones mas

relevantes.

Rebanadas.

Para esta presentacion, el productes llevado a la seccion de productos

semiterminados, en esta seccion se taja el productpliendo con el peso y espesor

determinado por la empresa, luego selo empaca.

Por Unidades.

En esta presentacion primero se etigueta el prodootocando fecha y lote de

produccion y luego se lo lleva a la cdmara de ptmdusemiterminados, hasta ser

trasladado al area de empaques.

En la Fabrica se realizan dos tipos de empaquesaagume al vacio y empaque al

granel, que a continuacion se explica su proceso.
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Empaque al Vacio.

En el area de empaques lo que se realiza es tpgavoltura del producto, tajar el
producto y pesar. Verificando que todo esté dedé&rdos parametros establecidos

para pada producto y presentacion.

Luego es colocada en gavetas y es trasladadgaa pecontrolar nuevamente el
producto, si esta correctamente empacado, se clal@taueta correspondiente y se
lo almacena por presentacion en la camara de paslterminados y finalmente es

despachado.

Empaque al Granel.

El procedimiento es bastante similar al de empadjwacio, se lo rebana, se lo pesa,
luego se coloca en una funda blanca, se amarra degssitado en gavetas por
producto se almacena por presentacion se llevanareade productos terminados y

es despachado.

Fig. 2.30 Salchicha Frankfucther empacada al Granel
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4.2.Productos L 2.

Se recepta y verifica la Materia Prima carnica Yleasda al molino; una vez que se

ha triturado, se registra su peso, se adiciong (Ay pasa a las mezcladoras.

Luego se emulsifica, para obtener una pasta mudwmfima que pueda pasar a las

embutidoras.

Para el embutido, se coloca la tripa sintética letul® dispensador de masa y se
embute, en el proceso se controla el diametro g gesproducto embutido.

El producto es llevado a enfriarse durante algunositos, esto es para eliminar

algun tipo de contaminante o bacteria que no fineirehdo en el proceso de coccion.

En el empacado como se menciond anteriormenteabeare de dos tipos:

1) Empaque al vacio, 2) Empaque al granel.

Empaque al Vacio.

El producto que es llevado a Empaques es sepatadgmuerdo a la presentacion que
se vaya a realizar, se controla el peso, si no mueipeso va a reproceso; si cumple
con el peso pasa a ser empacado; a continuacdram por unidades y se empaca
después se pesa y se coloca el precio y el pekg; se deposita en gavetas, y pasa

hacia la camara de producto terminados y a cordgiGnaa a despacho.

Empaque al Granel.

El producto que es llevado a Empaques, es apiladal puesto de trabajo y se va
colocando en una funda se pesa el producto y Seareue cumpla con las

especificaciones, cuando cumple el peso espeaifjea producto es amarrado y se
etiqueta, se lleva a camara de productos terminadesiespacha.
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Fig. 2.31 Empacado al granel en cajas de carton

4.3.Productos L3.

En el proceso de la elaboracién de los (A y Ca Pleparacion de MR es el mismo
que las lineas anteriores lo que se diferenciaed g formula para el producto, por
esta razén se omitird la descripcion de esta secg& que se ha explicado

anteriormente.

Lo que se abordara a continuacion es el procesmtetido.

Se recepta y verifica la Materia Prima, se adician®lR que ha sido elaborada para
este producto, y es llevado al molino; una vez spida molido toda esta pasta que

sale, se controla y registra su peso, se adicilmsaf y C).

Una parte de productos de esta linea pasa a elabaa el Cutter, otra parte de

productos de esta linea se lo realiza en las norela.

Una vez que salen estas pastas pasan a embusi#rsejoca la tripa en el tubo donde
sale la masa, se pulsa la palanca y comienza atiesehluego se amarra las tripas
con las masas, y se controla el peso, se colocaress para ser transportados hacia

la seccion de cocido.

Los que van a Ahumados, se seca el producto, plsedgocina, y se comienza con
el proceso de Ahumado, terminado el Ahumado elyntadse enfria, se selecciona
el producto, se controla el producto y peso, simanton las especificaciones se

lleva el producto a cAmara de producto semi-terdusay luego a empaques.
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Empaque al Vacio.

El producto que es llevado a Empaques es sepaladacuerdo a la presentacion
gue se vaya a realizar, se controla el peso; splauoon el peso va a la Empacadora
Campana o a la Termoformadora, esto de acuerdpradantacion que se elabore; a
continuacion se coloca por unidades y se empagauégsse pesa y se coloca el
precio y el peso en kg; se deposita en gavetamragucto se almacena por
presentacion y después pasa ha camara de produuioddo y a continuacion va a

despacho.

Los productos que van por la Termoformadora, seceopor unidades y se empaca
se controla el peso y empacado, luego se deposiga\etas y es llevado a camara

de producto semi - terminados y a continuacioravdespacho.

Empaque al Granel.

El producto que es llevado a Empaques, es apiladg puesto de trabajo y se va
colocando en una funda se pesa el producto y seare@ue cumpla con las
especificaciones, cuando no cumple va a reprocesando cumple el peso
especificado, el producto es amarrado y se etiggetéieva a camara de producto

terminados y se despacha.

4.4.Productos L4.

Se inicia con la recepcion y verificacion de |la eniat prima.

En otros productos como el L4 P1 por ejemplees#iza un control del mismo, y se
procede a retirar una envoltura, esto se hace guagapueda pasar a la maquina
donde sera inyectado; otro tipo de productos cehigt C1 por ejemplo, una vez

gue ha sido recibido y verificado el producto sgppra para ser inyectado.

Una vez que se ha realizado el inyectado, los ptodupasan a reposar por unos
minutos, en esta parte se dividen los productggertiendo de lo que se vaya a

elaborar.
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Una parte de los productos de ésta linea es llegmdotamente a ser amarrado, en
cambio otra parte de los productos que se elabenagsta linea, el reposo es

realizado en bombos, para que luego de esto pysredan a ser amarrados.

Los productos que ya han sido debidamente amatrasms cuidadosamente
trasladados a ser cocidos transcurrido algun tieelparoducto puede pasar a ser
ahumado, y se lo realiza de dos maneras dependieletidipo de producto que se

elabore.

El ahumado puede ser:

1) Humo Liquido
2) Humo Natural.

Humo Liquido.

El producto es ahumado por un tiempo consideradehornos, luego se saca el
producto y se realiza un duchado, se revisa y alangl producto, y es llevado a

camara de producto semi-terminado.

Humo Natural.

El producto es ahumado por un tiempo considerableenos, para luego enfriarlo a
temperatura ambiente, se revisa al producto, ylisgtgpara ser llevado a camara de

producto semi-terminado.

Algunos de los productos que pasan por la sea@OBmpaque al Vacio, son por
ejemplo el L4 CH1, L4 P1, L4 S1, cada uno de eBeslos prepara para ser

Rebanados en la cierra sin fin.

Para los productos de L4 existen dos tipos deeptasiones el 1/2 L4 y L4 entero,
posteriormente el producto que se esté elaboramdmlecado en una funda, y se

procede a realizar el empaque al vacio, en |la eswlpa& campana.
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Una vez empacado el producto ya sea al vacio celjyras pesado, etiquetado y
depositado en unas gavetas para ser almacenagoegsentacion y ser llevado a la

camara de producto terminado para finalmente sgragdado.

5. PLANO ACTUAL.

Las instalaciones que tiene la Fabrica de Embutldodtaliana, consta de dos
plantas, la primera esta en su mayor parte esnddstipara la produccion y la

segunda planta esta dispuesta para la parte atheuinve.

iPOR _MOTIVOS DE SEGURIDAD DE INFORMACION Y
PEDIDO DE LA PLANTA LOS PLANOS QUE HAN SIDO
ELABORADOS NO PODRAN SER PRESENTADOS EN EL
PRESENTE TRABAJO POR LO QUE PEDIMOS DISCULPAS!

SOLO SERA DESCRITO EN TEXTO Y DE MANERA BREVE PART E DE
LAS SECCIONES

En la parte prevista para la produccion se ideatifilas siguientes secciones:
* Seccion de Recepcion de la Materia Prima.

* Seccion de Produccion.

» Seccion de Despachos.

57



Capitulo Il

5.1.Secciéon de Recepciodn y Clasificacion de Materia Pnia Carnica.

En esta seccion, se realiza la recepcién de materiaas carnicas, esta parte de las
instalaciones cuenta con camaras de frio, las gugilizan para el almacenamiento

de la materia prima céarnica tanto congelada copscé,

Ademas, existe el area de picado y desposte dadnas de carne, aqui la carne es

deshuesada y clasificada segun su contenido da giGene.

5.2.Secciéon de Produccion.

Esta seccion cuenta con las siguientes areas:

5.2.1. Pesado.

Es el primer paso de produccion, donde la materig@ap carnica es pesada y

colocada en gavetas para posteriormente ser taasladmolerse.
5.2.2. Molido.
Esta area se tritura la materia prima carnica, gleraso del producto M5 P1 E1,

algunas especias, lo producido en esta area sgvinslimo al Cutter y a las

mezcladoras.

5.2.3. Cutter.

Esta area es alimentada por el molino, lo que sedupe en esta aérea, sirve de
insumo a las embutidoras, aqui se preparan las MRSyy el CDM, que son

ingredientes en los productos manufacturados ernpéestta.

5.2.4. Mezclado.

Esta area es alimentada por el molino, el Cuttdayodega de materia prima no

carnica que abastece de los condimentos para etanfa formula de las masas.
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5.2.5. Embutido.
Esta area es alimentada por las mezcladoras, glende las masas se convierten en
productos semi elaborados, la bodega de mater@apro carnica también abastece

de algunos materiales a esta area como tripasicasté naturales donde se embute

la masa.

5.2.6. Inyectado de Salmuera.

En esta area se prepara la materia prima carnidddel (L4 C1 y L4 L1), la

materia prima carnica de L4 P1, para ser inyectddasalmuera para posteriormente

ser ahumados.

5.2.7. Marmitas.

A esta area llegan los productos hechos en las tetobas, son transportados en

carros contenedores.

5.2.8. Horneado.

Los productos semi elaborados de la linea L4 raciemo natural o humo liquido

en los hornos.

5.2.9. Semiterminados.

En esta seccion los productos son clasificadosi(jgtos no conformes en forma), y

fechados y son trasladados a otra camara parérssresnados.

5.2.10. Empaques.

Los productos semi elaborados se manufacturan dif@rentes presentaciones en

donde la temperatura es baja.
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Aqui se realiza el proceso de tajado, que se aitiiara productos tales como:
M2, M12, entre otros, para luego pasar a ser eatgaal granel.

En esta area se encuentran las empacadoras. Lies @galos realiza en varias

presentaciones.

6. DIAGRAMA DE HILOS ACTUAL.

iPOR MOTIVOS DE SEGURIDAD DE INFORMACION DE LA PLA NTAY
PEDIDO DE LA MISMA LOS PLANOS Y DIAGRAMAS DE HILO Q@ UE
HAN SIDO ELABORADOS NO PODRAN SER PRESENTADOS EN EL
PRESENTE TRABAJO POR LO QUE PEDIMOS DISCULPAS

SOLO SERA DESCRITO EN TEXTO Y DE MANERA BREVE PART E DEL
TRABAJO REALIZADO.

Los diagramas de hilo, sirven para tener de unaemamrafica el proceso
productivo, y como estan interactuando los difesgrsubprocesos en la linea de

produccion.
En los diagramas que se presentan a continuacigrusstran con linea continua el
flujo del proceso, las zonas donde se coloca eknaatpara esperar el proceso

posterior se representa con un rectangulo de éneapuntada.

Los ingredientes procedentes de la bodega de mabeima no carnica al ser
adicionados al proceso estan representados poéimgaaentrecortada.
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6.1.L1, L2y L3

El recorrido inicia en la balanza (materia prirdanica), y finaliza cuando entra a la

seccion de despacho.

6.2.L4
El recorrido inicia en el diagrama luego de quenkteria prima céarnica (L4 O1 y

L4 P1) es clasificada, y finaliza cuando entra selecion de despacho.

Como se ha observado en los diagramas las linepsodaccion comparten varios

procesos y maquinas para producir sus productespasl existen varios cruces en el
transporte durante el proceso en la misma lineaygndo se producen varios
productos y de lineas distintas el conflicto es mwadente.

7. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACTUAL

Los diagramas de flujo son herramientas que pennigistrar todos los hechos
relativos al método existente, estos serviran de para hacer el andlisis y para idear

el método propuesto.

A continuacion, se muestran los diagramas de fligjale las lineas de produccion
gue en la actualidad se elaboran en la fabricas @agramas exponen los procesos

de elaboracion de embutidos de manera generaldenuce de las lineas.

Cabe recalcar que el estudio que se realiza eibtich es especificamente desde el
proceso productivo de cada linea hasta la sec@éentpaques, dejando de lado la
preparacion de: Ay C; y la preparacion de MR, gen@ un mejor entendimiento de

todo el proceso, a continuacién se mostrara tamhiéecuencia de la elaboracion
de los Ay C; y la preparacion EC. (Graficos 2.6B&).
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171 J1
AyC PREPARACION MR PROCESO
) CONTROL ¥ PREPARACION PREPARACION N RECEPCION/
VERIFICACION jirgn INGREDIENTES VERIFICACIGN DE
\ / DE EXISTENCIA \ / Lamp
l MoLIDo
REVISION HOJA DE HACIA / \ PESADO POI? i
PRODUCCICN COCINAS \ / FORMULACION |
Y i i Y conTRoL Y
REGISTRO DEL PESO
/ \ COCINADO HACIA \> /
PREPARADO L CUTTER
SEGUN L1J1#1 LJ1#2
FORMULACION
‘ CUTEADD
HACIA
PESADO EN CUTTER
BALANZA
HACIA
PESADO EN EMBUTIDORA
Y i BALANZA
VERIFICACION Y
/ \ CONTROL DEL COLOCACION
\\ / PESOE DE TRIPA
INGREDIENTES
CUTEADD N EMBUTIDO
ENTREGA PARA N gl
EL MEZCLADO '
HACIA COLOCACION Y
CAMARA DE CONTED EN
FRIO MOLDES
i HACIA COCINAS
REPOSO ¢
Y cocioo
ENFRIADO
( ) SELECCION Y CONTROL
‘ yac
SEMITERMINADOS
LINEA DE PRODUCTOS
REBANADAS
L1J1 #1 L1J71#2
M12 M7
M 35 M7JA
M19 BODEGA PRODUCTOS
SEMITERMINADOS
M19JP
|::> HACIA EMPAQUES
M15
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LINFA DF LT J1

COLOCACION EN LA
TERMOFORMADORA

EMPACADO

DEPOSITAR EN
GAVETAS

CONTROL DE
EMPACADO Y PESO

MANUAL EN
BALANZA

\ CONTROL / PESADO
/ DE DESPERDICIOS

ALMACENAR POR
PRESENTACION

BODEGA

BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

DESPACHADO

COLOCADO EN
FUNDA BLANCA

AMARRADO
DE LA FUNDA

DEPOSITAR EN GAVETAS
POR PRODUCTO

ALMACENAR POR
PRESENTACION

BODEGA

BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

DESPACHADO

EMPAQUE AL VACIiO EMPAQUE AL VACIO (GRANEL)
V BODEGA DE PRODUCTO BODEGA DE PRODUCTO
SEMITERMINADO SEMITERMINADO
:> SECCIONDE
EMPAGUES AL VACIO SECCION DE EMPAGUES AL
VACIo
aurTaR :> RECoRTES
ENVOLTURA REPROCESO QUITAR ENVOLTURA
REBANADO / s conTROL ¥ i
SESADD > PESADO DE HACIA
N RECORTES REBANDO A REPROCESO
/ \ | cowrmoL v
—  PESADO DE
N/ PRECORTES
NUEVO PESADO

Fig. 2.33 Proceso de Empaque L1 J1.
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LINFA 17T M1

DIAGCPAMAS DF PPOCESO Y ODEDRACION

AycC PREPARACION MR PROCESO
CONTROL Y . 5 RECEPCION /

5 PREPARACION PREPARACION I
VERIFICACION DE DE MR INGREDIENTES VERIFICACIGN DE LA
EXISTENCIA o M.P CARNICA
REVISION HOJA DE HACIA PESADO POR MoLIDO

PRODUCCION DIARIA CoCINAS FORMULACION
l D CONTROL Y
PREPARADO SEGUN HACIA REGISTRO DEL PESO
s cocINADO
FORMULACION CUTTER >
LIMT #1 LIMI#3 LIMT#2
PESADO EN BALANZA |::> C’l'fﬁ,?” MEZCLADO
VERIFICACION Y
o o & esavo eu
E INGREDIENTES
HACIA EMBUTIDORA
ENTREGA PARA EL
MEZCLADO
COLOCACION DE
TRIPA
CUTEADO
EMBUTIDO/ CONTROL
DE DIAMETRO, PESO
HACIA
CAMARA DE
FRIO
COLOCACION Y CONTEQ
POR CANASTILLAS
REPOSO
LIMT#2
I——L‘> HACIA COCINAS
cocioo
ENFRIADO
SELECCION Y
CONTROL
<
HACIA
SEMITERMINADOS
LINEA DE PRODUCTOS
. REBANADAS
PRESENTACION
LIMT #1 LIMT#2 LIMIT#3
INIDADES
M3 M 26 M 32
FECHADO
M3 P6 M 31 M11
BODEGA PRODUCTOS
M2 P1 M30 SEMITERMINADOS
M 24
HACIA EMPAGUES

Fig. 2.34 Proceso productivo L1 M1.
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DIACPAMAS DE PROCESO Y OPERPACIONES

LINFA DF 17 M1

EMPAQUE AL VACIO EMPAQUE AL VACIO (GRANEL)
BODEGA DE PRODUCTO BODEGA DE PRODUCTO
SEMITERMINADO SEMITERMINADO
:> ——
EMPAGUES AL VACIO SECCION DE EMPAGUES AL
vAcio
PELADD DE :> RECORTES
HACIA
CORTE DE PARTES
I REPROCESO SUPERIOR E INFERIOR
CONTROL Y > RECORTES
HEzgy:g / & PESADO DE HACIA
N RECORTES REBANDO A REPROCESO
i
/ \ | conmaoLy
» —' PEsADODE
; \ / RECORTES
PESADO EN
BALANZA
CoLOCADO EN
-t FUNDA PARA LA COLOCADO EN
EMPACADORA FUNDA BLANCA
) CAMPANA
COLOCACION EN LA
TERMOFORMADORA
PESADO Y
COLOCACION DE
PRECIO/ KG
EMPACADO
DEPOSITAR EN GAVETAS
DEPOSITAR EN POR PRODUCTO
GAVETAS
ALMACENAR POR
N CONTROL DE PRESENTACION
\_ | &mPAcaDOY PESO
BODEGA
ALMACENAR POR
PRESENTACION
BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO
BODEGA
BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

Fig. 2.35 Proceso de Empaque de L1 M1.
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LINEA 12
AyC PREPARACION MR PROCESO
CONTROL Y . PREPARACION RECEPCION /
VERIFICACION DE PRE;:I:;I:/UN INGREDIENTES VERIFICACION DE LA
EXISTENCIA mP
<
REVISION HOJA DE HACIA PESADO POR MOLIDO
PRODUCCION COCINAS FORMULACION
i CONTROL Y
PREPARADO SEGUN COCINADD Haci REGISTRO DEL PESO
FORMULACION CUTTER
12#1 L2 #2
wACIA | T
PESADO EN BALANZA |::> CUTIER
CUTEADO
EMULSIFICADO
VERIFICACION Y
CONTROL DEL PESO P gjffﬁzi”
E INGREDIENTES
HACIA EMBUTIDORA
ENTREGA PARA EL
MEZCLADO EMBUTIDO /
CONTROL DE
DIAMETRO
CUTEADD coocacoven | §
CARROS DE HORNOS | &
g
HACIA HACIA HORNOS 3
CAMARA DE 3
FRIO g
O LAVADO
REPOSO A
[? SECADO
cocibo
DUCHADO
DESINFECTACION
SELECCION
CUMPLE CON Y2 geproceso
SPECIFCACIONE!
LINEA DE PRODUCTOS
12#1 COLOCACION EN
L2 #2 GAVETAS
M1 M17
HACIA CAMARA DE
FRIO
M1 P1E14 M 28
M4 P1 E5 M 16 BODEGA
PRODUCTOS
SEMITERMINADOS
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DIAGRAMAS DE PROCESOS Y OPERACIONES

~ PESADO Y
COLOCACION
)| DEPreCID/ KG

0

DEPOSITAR EN
GAVETAS

CONTROL DE

Y
N_ /| EMPACADO ¥ PESO

DEPOSITAR EN
GAVETAS

s

BODEGA

BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

DESPACHADO

HACIA TERMINADOS

BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

DESPACHADO

LINEA 12
EMPAQUE AL VACIO EMPAQUE AL VACIO (GRANEL)
BODEGA DE
V PRODUCTOS BODEGA DE PRODUCTO
SEMITERMINADOS SEMITERMINADO
HACIA RECORTES
EMPAGUES HACIA HACIA EMPAGUES
REPROCESO
SEPARADO / \
\ / APILAR EL PRODUCTO
EN PUESTO DE TRABAJO
RECORTES
EMPACADORA CAMPANA ERMOFORMADORA HACIA
COLOCACION AV REPROCESO
EN FUNDA |
Y conTroL ¥
PESADO DE
coLocAcion COLOCACION N_ /)  recoarss
POR UNIDADES POR UNIDADES
EMPACADO Q EMPACADO
AMARRADO DE LA
l FUNDA Y ETIQUETADO

Fig. 2.37 Proceso de Empaque L2.
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DIAECRAMA DE PRPOCESOS Y OPERACIONES

LINEA 13
AyC PREPARACION MR PROCESO
CONTROL Y . - RECEPCION /
L PREPARACION "
VERIFICACION DE o ”55::';':’”"’ INGREDIENTES VERIFICACION DE LA
EXISTENCIA _ MP CARNICA
REVISION HOJA DE HACIA PESADO POR MoLIDo
PRODUCCION cocivas FORMULACION
Q CONTROL Y
PREPARADO SEGUN COCINADO HACIA REGISTRO DEL PESO
FORMULACION (MARMITA] CUTTER -
L3 #1 L3 #2 L13#3
Haci * CUTEADO v MEZCLADO MEZCLADD
PESADO EN BALANZA cUTER
VERIFICACION Y
PESADO EN
CONTROL DEL PESO HACIA EMBUTIDORA
E INGREDIENTES BALANZA
COLOCACION DE
TRIPA
ENTREGA PARA EL
MEZCLADO
EMBUTIDO
CUTEADO
AMARRADO
HACIA CONTROL DE PESO/
CAMARA DE DIAMETRO
FRIO
COLOCACION EN
CARROS DE HORNOS
REPOSO
‘ HACIA COCINAS
AHUMADO CRUDO
cocivapo
cocioo
AHUMADO
ENFRIADO ENFRIADO
LINEA DE PRODUCTOS DUCHADO
L3#1 L3 #2 L3 #3
M13 M5 P1 M14 SELECCION
M9 P1 M5 P2 M34 CONTROL / PESADO
BODEGA PRODUCTOS
mM27 M 16 M18 SEMITERMINADOS
M 20 M9 P2 HACIA EMPAGUES
M10

Fig. 2.38 Proceso Productivo L3
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DIACRPAMAS DE PROCESOS Y OPERACIONES

BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO

DESPACHADO

LINEFA I3
EMPAQUE AL VACIO EMPAQUE AL VACIO (GRANEL)
BODEGA DE PRODUCTO BODEGA DE PRODUCTO
SEMITERMINADO SEMITERMINADO
% PRECORTES
. HACIA
SECCION DE REPROCESO
EMPAQUES AL VACIO i )
SECCION DE EMPAQUES AL VACIO
SEPARADO
\ ﬁgggg;; APILAR EL PRODUCTO EN
\\ / erORTES PUESTO DE TRABAJO
RECORTES
EMPACADORA HACIA
CAMPANA TERMOFORMADORA cotocacioneny A REPROCESO
FUNDA i
/ \ rrrrrr ' conrroL ¥
cotocacion coLocacion N eesacoce
POR UNIDADES POR UNIDADES
PESADO
EMPACADO EMPACADO
AMARRADO DE LA
FUNDA Y ETIQUETADO
N oy N conmmoioe
\\ / PRECID /KG \\ / EMPACADO ¥ PESO
|::> HACIA TERMINADOS
DEPOSITAR EN DEPOSITAR EN
GAVETAS GAVETAS BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO
Y DESPACHADO
ALMACENAR POR
PRESENTACION
HACIA BODEGA DE
PRODUCTO TERMINADO

Fig. 2.39 Proceso Productivo L3.
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LINEA L 4
PROCESO
. RECEPCION /
K j RECEPCION./ VERIFICACION DE
VERIFICACION DE e
LAM.P.
QUITAR ENVOLTURA PREPARACION DE
PRODUCTOS PARA
INYECTAR
INYECTADO

L4#2

La#1 PRODUCTOS

PARA REPOSOS

REPOSO EN L4pP1
TOMBOS L4pP2
L4pP3

o

Lt
) 4
AMARRADO
COLGADO EN CARRO
DE HORNOS
HACIA
HORNOS
HEA

cocinapo
A Do
HUMO LiaUIDO HUMO NATURAL
AHUMADO AHUMADO
DUCHADO ENFRIADO
SELECCION Y
CONTROL
BODEGA DE
PRODUCTO
SEMITERMINADO
LINEA DE PRODUCTOS
L4 #1 L4 #2 |::> SECCION EMPAGUES
P4 L4P1
L4 P1 L4 P2
L4 P5 L4 P3
L4 P6

Fig. 2.40. Proceso Productivo L4.
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DIACRAMA DE PROCESOS Y ODPERACIONES

14
EMPAQUE AL VACIiO EMPAQUE AL VACIO (GRANEL)
BODEGA DE
prossors ogesa e ponucro
SEMITERMINADOS
SECCIONDE
EMPAGUES AL VACIO SECCION EMPAGUES AL
VACIO
L4 CH1 L4517
Lim
PREPARACION DEL
PREPARACION DEL PREPARACION DEL PREPARACION DEL PRODUCTO SEMITERMINADO
PRODUCTO PRODUCTO PRODUCTO
SEMITERMINADO SEMITERMINADO SEMITERMINADO
L COLOCAR EN
FUNDA
1/2 L4P1 _\_L4 P1ENTERO
PRESENTACION
/ \ CONTROL Y
PESADO DE
REBANADO N RECORTES
[cierra sin fin]
Y EMPACADO /
ETIQUETADO
COLOCADO EN FUNDA
A
/ \ CONTROL / DEPOSITAR EN
\ / PESADO DE HACIA EMPAQUE AL GAVETAS
DESPERDICIOS, VACIO
RECORTES
EMPACADO
ALMACENADO
POR
PRESENTACION
/ \ PESADO/ ETIQUETADO
|::> BODEGA
DEPOSITAR EN GAVETAS
BODEGA DE PRODUCTO
ALMACENADO POR TERMINADO
PRESENTACION
HACIA BODEGA
PRODUCTOS TERMINADOS DESPACHADO
BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO
DESPACHADO

Fig. 2.41 Proceso Empaque L4.
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7.1.Diagramas de flujo para productos vitales

7.1.1. Diagrama de flujo para productos vitales de la lina L1

El proceso que se muestra en los Gréaficos 2.42 especificamente para los
siguientes productos que consideramos son vitMasP1; M2 P1 E2; M2 P2 E3;
M2 P2 E4; M3 P5; M3 P7; M3 P6; M3 P8.

El resto de productos no lo analizaremos debideriédério que se empled del
diagrama de Pareto que se ha explicado anterioement

7.1.2. Diagrama de flujo para productos vitales de la tiea L2.

El proceso de manufactura que se muestra en acGfi3es especificamente para
los siguientes productos vitales: M1 P2 E1; M1 P2 EM1 P2 E3; que son

elaboradas con la misma masa

Los productos M1 P1 E1, M1 P1 E2; M1 P2 E4; pata &po de productos son
manufacturadas con la misma masa; (Esta masa eserdd a las masa que
interviene en M1 P2 E1).

Los productos M4 P1 E1, M4 P1 E2, son elaboradasotro tipo de masa, distinta
a las dos anteriores.

7.1.3. Diagrama de flujo para productos vitales de latiea L3
El proceso de manufactura que se muestra en dcGeafides especificamente para
los siguientes productos vitales: M9 P1; M8 P1; MdGOe son elaboradas con la

misma masa

Los productos M5 P1 El1, y M5 Pl E2; para este ftijgo productos son

manufacturadas con la misma masa; (la masa esrmliéeqque la anterior).

72



Capitulo Il

7.1.4. Diagrama de flujo para productos vitales de la lira L4

El proceso de manufactura que se muestra en dcGA#5 es especificamente para
los siguientes productos vitales: L4 P1 y L4 Pde gon elaboradas con la misma

masa

Los productos L4 P2 y L4 P3; son manufacturadasla misma masa; (la masa es

diferente que la anterior).
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Diagrama de flujo para productos vitales de la lina L1

DIACRAMA DE DROCESOS Y ODPERACIONES

LINFA L T

[~ RecepTar/ VERIFICAR LA
N M.P CARNICA

MOLER

CONTROLAR Y
REGISTRAR EL PESO
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HACIA BALANZA
PESAR

HACIA EMBUTIDORA
COLOCAR TRIPA

EMBUTIR/ CONTROLAR
DIAMETRO, PESO

COLOCAR Y CONTAR
POR CANASTILLAS

HACIA COCINAS
cocipo

ENFRIADO

SELECCIONAR Y
CONTROLAR

v
a1

O

®

SEMITERMINADOS

! PESADO EN

BALANZA

COLOCAR EN FUNDA
PRESENTACION REBANADAS PARA LA EMPACADORA
campana COLOCAR
EN FUNDA
COLOCAR EN LA BLANCA
PORUNIDADES TERMOFORMADORA
PESAR Y COLOCAR
PRECIO /) KG
EMPACAR
DEPOSITAR EN DEPOSITAR EN GAVETAS
R GAVETAS POR PRODUCTO
CAMARA DE PRODUCTOS
SEMITERMINADOS
conTROLAR ALMACENAR POR
EMPACADO Y PESO PRESENTACION
ALMACENAR POR "
HACIA EMPAGUES PRESENTACION CAMARA
EMPACAR AL VACIO EMPACAR AL GRANEL cAmara CAMARA DE PRODUCTO
TERMINADO
CAMARA DE PRODUCTO
. . TERMINADO
CAMARA DE PRODUCTO CAMARA DE PRODUCTO
SEMITERMINADO SEMITERMINADO
RECORTES _ NUMERO DE PROCESOS
SECCION DE HACIA SECCION DE EMPAGUES 3
EMPAQUES AL VACIO REPROCESO AL vACio SIMBOLO ACTIVIDAD TOTAL
CORTAR PARTES
PELAR TRIFA SUPERIOR E INFERIOR RECORTES OPERACION 22
HACIA
REPROCESO
REBANAR INSPEECION 7

CONTROLAR Y
PESAR RECORTES

ALMACENAMIENTO 6

CONTROLAR Y
PESAR
RECORTES

TRANSPORTE 717
CONDICIONAL 2

r‘ OPERACION

K COMBINADA 6

Fig. 2.42 Diagrama de Flujo de Proceso para lodymtos Vitales. (L1)
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DIAERAMA DFE PROCESOS Y OPERACIONES

e oo Yo N ORI TR P e eTeN e RO

LINEFA 12
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O

SELECCIONAR
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REPROCESO

COLOCAR EN
GAVETAS

HACIA CAMARA DE
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CAMARA CAMARA DE PRODUCTO
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SiMBOLO ACTIVIDAD TOTAL
CAMARA DE PRODUCTOS CAMARA DE PRODUCTO Q _
SEMITERMINADOS SEMITERMINADO OPERACION 27
RECORTES
HACIA HACIA i
- EMPAGUES REPROCESO |:| INSPEECION 7
HACIA EMPAGUES
ALMACENAMIENTO 5
O separan APILAR EL PRODUCTO EN
PUESTO DE TRABAJO TRANSPORTE 10
CONTROL Y
PESADO DE OPERACION COMBINADA 8
E RECORTES
CONDICIONAL 7

EMPACADORA| CAMPANA

COLOCAR POR
UNIDADES

O—®

EMPACAR

PESAR Y COLOCAR
PRECIO/ CADUCIDAD Y KG

DEPOSITAR EN
GAVETAS

HACIA CAMARA
P.TERMINADO

RECORTES
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COLOCAR EN
FUNDA

CONTROL Y PESADO
DE RECORTES

AMARRAR LA FUNDA Y
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CAMARA DE PRODUCTO

Ov e = O Oe On

Fig. 2.43 Diagrama de Flujo de Proceso para lodymtos Vitales. (L2)
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DE DROCESOS Y OPERACIONES
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PRODUCTO TERMINADO
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REPROCESO

COLOCAR EN
FUNDA

CONTROLAR Y
PESAR RECORTES

AMARRAR LA FUNDA
Y ETIQUETAR

HACIA TERMINADOS

CAMARA DE PRODUCTO

_ TERMINADO
V CAMARA PRODUCTOS
SEMITERMINADOS
|::> HACIA EMPAGUES DESPACHAR
EMPACAR AL VACIO EMPACAR AL GRANEL
. it . NUMERO DE PROCESOS
CAMARA DE PRODUCTO CAMARA DE PRODUCTO -
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Fig 2.44 Diagrama de Flujo de Proceso para losyatog Vitales. (L3).
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Diagrama de flujo para productos vitales L4
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DIACRPAMA DFE PRPOCESOS Y OPEPRACIONES
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Fig. 2.45 Diagrama de Flujo de Proceso para lodymtos Vitales. (Linea L4).
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8. METODO ACTUAL.

En la planta de produccién de *“La ltaliana” lo®gquctos embutidos comparten
algunos productos los mismos meétodos y proces@sadieiccion, las variables que
los hacen diferentes son el tiempo, cantidad y tipangredientes, por lo cual el
método que se describira a continuacion servira fmatas las lineas de produccién

de productos embutidos carnicos.

8.1. Proceso de molido de materia prima carnica.

Método de molido de materia prima céarnica

TITULO: CODIGO:
PAGINA:
2 MOLINO FECHA:
LA ITALIAN REV 7
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Obtener materia prima carnica molida.
2. ALCANCE . Operario.
3. REFERENCIAS.
4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.
4.1 MATERIALES .

* Materia prima cérnica.
» Materia prima no cérnica.
4.2 HERRAMIENTAS .

* Herramientas para cambios de disco de moler.
» Carros transportadores.
» Gavetas plasticas.

* Equipo de limpieza.
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4.3 EQUIPO.
*« Molino.
+ Elevador de carros.

e Carros de carga.

METODO.

5.1. Verificar que la materia prima carnica y no carngsién con su respecti
indicador y correspondan a la férmula.

5.2. Verificar que el disco del molido sea el corresiono esta el disco adecua
proceder a cambiarlo con las herramientas dispapsia el efecto.

5.3. Tomar las gavetas plasticas con materia prima@snllevarlas hacia el car
colocado en el elevador del molino.

5.4. Colocar en el carro del elevador, la materia pridraica.

5.5. Ubicar la gaveta plastica a un costado.

5.6. Repetir la operaciéon 5.3 a 5.5 hasta que el catolieno.

5.7. Buscar un carro transportador disponible y llevarla parte de descarga
molino.

5.8. Levantar el dispositivo de proteccion del molinmteoducir el carro.

5.9. Bajar el dispositivo de proteccion.

5.10Activar el elevador de carros para colocar la neatprima en la tolva d¢
molino.

5.11.Hacer que toda la materia prima se vierta en \eatdél molino.

5.12.Encender el molino.

5.13Activar el botén de descenso de carro para que beatener presionado
boton hasta que esté completamente en el suelo.

5.14.Tomar una gaveta plastica con materia prima camgnitavarlas hacia el cari
colocado en el elevador del molino.

5.15.Colocar en el carro del elevador, |la materia pridraica.

5.16.Ubicar la gaveta plastica a un costado.

5.17 Activar el elevador del molino.

5.18.Verificar la cantidad de materia prima molida, ggeesta depositando en
carro transportador, colocado en la parte de dgaahel molino.

5.19.Si el carro transportador esta lleno apagar elmaoji llevar la materia prim

molida a pesar.

Ho,

Hel

el

el

a
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5.20 Llevar la materia prima céarnica ya pesada a surest

5.21 Activar el boton de bajada de carro del molino para descienda.

5.22.Repetir la operacion 5.3 a 5.5 hasta que el caste keno, verificando |
cantidad de materia prima carnica molida depositadéa parte de descar
del molino.

5.23.Llevar la masa que se obtiene en el molino a pesar

5.24 Llevar la materia prima carnica a su destino.

5.25.Repetir las operaciones hasta que la materia prémaca esté molida.

5.26.Limpiar el puesto de trabajo cada vez que hayarmagiama en el piso.
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8.2.Proceso de mezclado.

8.2.1. Mezcladoras.

TITULO CODIGO:
MEZCLADORAS  |PAGINA:
2 FECHA:
LA ITALIAN REV 7
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Obtener una masa uniforme a partir de materimagdarnica y ni

carnica.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1 MATERIALES .
* Materia prima céarnica molida.
* Materia prima no carnica.

« Condimentos.

4.2 HERRAMIENTAS .
» Carros transportadores.
* Gavetas
* Herramientas para la limpieza

+ Paleta de Pléastico

4.3 EQUIPO.
+ Elevador de carros.
» Carros de carga.

« Emulsificador.
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5. METODO.

5.1.  Verificar si la mezcladora se encuentra limpia.

5.2.  Colocar gavetas plasticas erctampuerta izquierda de descarga de la tolvi
la mezcladora.

5.3.  Tomar un carro transportador con materia primaicanmolida y colocarlo €
el elevador de la mezcladora.

5.4. Activar el elevador de la mezcladora con el caiangportador puesto.

5.5.  Bajar el elevador, quitar el carro transportadaiva

5.6.  Colocar el carro transportador junto al molino.

5.7. Repetir los puntos 5.2 a 5.4 hasta que se ternaimadteria prima carnig
molida dispuesta segun la formula para la batida.

5.8.  Activar la mezcladora.

5.9. Adicionar comlimentos y aditivos mientras la maquina mezcla@dsta activq
segun el orden preestablecido.

5.10. Esperar el tiempo de mezclado establecido pardaguasa sea uniforme.

5.11. Colocar emulsificador, en la parte de descargeadth@rde la mezcladora.

5.12. Abrir las compuertas de descarga de la mezcladarauaimente.

5.13. Descargar la masa de la tolva de la mezcladoralogarla en el emulsificadqy.

5.14. Colocar un carro transportador en la parte deallgaadel emulsificador.

5.15. Activar el emulsificador y continuar descargandariasa de la mezcladg
hasta que la tolva del emulsificador esté llena.

5.16. Dejar de descargar la masa de la mezcladora.

5.17. Llevar el carro lleno a pesar, y anotar su pesa éoja de control.

5.18. Llevar la masa emulsificada a su destino.

5.19. Retornar a la mezcladora abierta con un carro vaaiambiar el carro ds
emulsificador si esta lleno con uno vacio.

5.20. Llevar el carro lleno a pesar y conducirlo a suides

5.21. Retornar a la mezcladora abierta con un carropatedor vacio.

5.22. Empezar a descargar la masa de la mezcladorat@mdadel emulsificador.

5.23. Llevar carro lleno a pesar.

5.24. Anotar peso en hoja de control.

5.25. Llevar la masa emulsificada a su destino.

5.26. Repetir el procedimiento hasta que la materia priemala tolva de |
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5.27.

mezcladora se acabe.

Limpiar el puesto de trabajo con agua a presidregeipo de limpieza.
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8.3. Proceso de embutido.
8.3.1. Embutidoras

TITULO CODIGO:
PAGINA:
£ EMBUTIDORAS FECHA:
LA ITALIAN REV %
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Embutir la masa fina en tripas artificiales.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1 MATERIALES .
e Clips de amarre.
» Tripa artificial (diferentes calibres).
* Agua.

+ Hilo de Amarre

4.2 HERRAMIENTAS .
« Carros transportadores.

» Carros transportadores para marmitas.

4.3 EQUIPO.
* Embutidoras.
» Elevador de carros.
e Carros de carga.

e Clipadoras.
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5. METODO.

5.1.  Verificar que el puesto de trabajo este limpio.

5.2.  Colocar las tripas artificiales en el recipienteadea.

5.3.  Comprobar el programa en la embutidora.

5.4.  Ubicar la tripa artificial en dispositivo para ehleutido.

5.5.  Colocar un carro trasportador de marmitas en ldepde descarga de |la
embutidora.

5.6. Tomar carro transportador con la pasta.

5.7.  Colocar carro transportador en el elevador de sariactivarlo.

5.8.  Activar el proceso de embutido.

5.9. Tomar y verificar pesajiametro y apariencia de una dentro de las 3 pas
piezas embutidas.

5.10. Detener proceso de embutido

5.11. Calibrar la embutidora de ser necesario.

5.12. Activar la embutidora y proceder a colocar la péistaen la tripa sintética

5.13. Controlar nuevamente las primeras piezas embutidas.

5.14. Repetir 5.11 y 5.15 de ser necesario.

5.15. Bajar el elevador, quitar el carro transportadaiaay colocarlo a un costadq.

5.16. Traer otro carro transportador con la pasta fima par embutida.

5.17. Verificar que las piezas embutidas estén siendmcadas en el cari
transportador de marmitas.

5.18. Cambiar el carro lleno de producto embutido, com qure este vacio y llevar|el

carro lleno a la seccién de marmitas.

o

5.19. Repetir el procedimiento hasta que los carros deagea se hayan terminad
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8.3.2. Embutidoras

TITULO CODIGO:
EMBUTIDORAS PAGINA:
“1 FECHA.
LA ITALIAN REV #
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Embutir la masa fina en tripas artificiales.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1 MATERIALES .
» Tripa Sintética.

+ Masa fina.

4.2 HERRAMIENTAS .
« Carros transportadores.

» Carros transportadores para hornos.

4.3 EQUIPO.
* Embutidoras.
» Elevador de carros.
e Carros de carga.

* Porcionadora Retorcedora.

5. METODO.

Embutidora y retorcedora.

5.1.  Verificar que el puesto de trabajo este limpio.

5.2. Tomar carro transportador con la pasta fina.

5.3.  Colocar carro transportador en el elevador de sariactivarlo
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5.4.
5.5.
5.6.
5.7.
5.8.
5.9.

5.10.
5.11.
5.12.

5.13.
5.14.
5.15.
5.16.
5.17.
5.18.

Colocar la tripa sintética en dispositivo pararebetido.

Comprobar el programa en la embutidora, ajustaglseedt necesario.
Encender la embutidora.

Activar el elevador de la embutidora y bajar eted@ransportador.

Ayudar a que las porciones se coloquen correctamenla colgadora.
Cuando se termine la tripa sintética parar embrdido

Levantar la tapa de seguridad y colocar mas tiigatga.

Continuar embutiendo

Repetir el procedimiento 10.8 a 10.12, hasta quersnine la masa en la tol
de la embutidora.

Limpiar el puesto de trabajo

Colocar las varillas del carro transportador juntste.

Tomar una varilla e introducirla por entre las pames en la colgadora.
Colocar la varilla con las porciones en el caramsportador de hornos.
Llenar el carro transportador de hornos con lasipoes.

Llevar, una vez lleno el carro transportador denbsrhacia la seccion |

hornos.

va
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8.3.3. Embutidoras

TITULO CODIGO:
EMBUTIDORAS PAGINA:
2 FECHA.
LA ITALIAN REV #
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Embutir la masa fina en tripas artificiales.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1 MATERIALES .
* Hilo de amarre.
e Tripa natural.
* Agua.
4.2 HERRAMIENTAS .
» Carros transportadores.
e Carros transportadores para marmitas.
e Esmeril.
» Ganchos.
4.3 EQUIPO.
* Embutidoras.
» Elevador de carros.
» Carros de carga.
5. METODO.
5.1.  Verificar que el puesto de trabajo este limpio.
5.2.  Verificar que las tripas naturales estén a la mdado contrario ir a la bode|
de materia prima carnica, solicitar lo necesatliewar a las embutidoras.
5.3.  Colocar en unatina con agua las tripas naturales.
5.4.  Tomar carro transportador con la masa proveniegltendlino.
5.5.  Colocar carro transportador en el elevador de sariactivar el elevador.
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5.6
5.7.
5.8.
5.9.

5.10.
5.11.
5.12.
5.13.
5.14.
5.15.
5.16.
5.17.
5.18.
5.19.
5.20.

Tomar una tripa artificial del la tina plastica.

Colocar la tripa natural en el dispositivo de endmt

Activar la embutidora.

Detener la embutidora cuando la tripa natural gstderminar.
Repetir el procedimiento 5.2 a 5.11, hasta quedsa se termine.
Verificar que la mesa este limpia.

Tomar gancho

Tomar una tripa embutida.

Colocarla junto al gancho.

Tomar un ovillo de hilo de amarre.

Amarrar un extremo de la tripa embutida.

Asegurar el extremo de la tripa amarrada en ellganc
Amarrar en porciones a lo largo de tripa embutida.
Cuando se hayan amarrado las tripas aseguradaseho.

Llevar las tripas embutidas al carro trasportador.
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8.4. Marmitas

TITULO CODIGO:
MARMITAS PAGINA:
“1 FECHA.:
LA ITALIAN REV &
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Cocinar la masa embutida en la tripa artificial

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1 MATERIALES .

» Producto en proceso.

4.2 HERRAMIENTAS .
» Carros transportadores.
*+ Tecle mecanico.

¢  Termoémetros.

43  EQUIPO.

*  Marmitas

5. METODO.

5.1. Tomar el carro proveniente de las embutidoras.

5.2.  Colocar la tapa metdélica.

5.3. Traer el tecle mecanico, y colocar los seguros fevantar el carri
transportador.

5.4. Levantar el carro transportador utilizando el madeltecle mecanico.

5.5.  Colocar en una marmita disponible.

5.6.  Anotar hora de ingreso y temperatura de la marmita.

5.7.  Esperar que se cocine el producto.

5.8.  Quitar la tapa de la marmita utilizando un ganclyugntes.

5.9.  Anotar hora de salida del carro transportador yptratura.

5.10. Colocar los ganchos para levantar el carro tratasgor.

5.11. Llevar el carro a la seccién de productos semicetadps.
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8.5.Fechadoras

TITULO CODIGO:
PAGINA:
“1 FECHADORAS FECHA:
LA ITALIAN REV &
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Colocar informacion necesaria para identificgrreducto.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1 MATERIALES .
+ Tinta.

* Indicadores de papel.

4.2 HERRAMIENTAS .
e Carros transportadores.
» Gavetas plasticas.

* Aire comprimido

4.3 EQUIPO.

* Fechadora.

5. METODO.

5.1. Tomar el carro que proviene de marmitas

5.2.  Llevarlo junto a la fechadora.

5.3.  Colocar gavetas plasticas en la parte de descarltzafeichadora.

5.4. Colocar los productos en la parte de carga declzafiora

5.5. Tomar los productos (un segundo operario) e irlmdscando en las gavet
plasticas.

5.6. Repetir el proceso hasta que se terminen los prasluc

AS
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8.6. Empaques

TITULO CODIGO:
EMPAQUES PAGINA:
“1 FECHA:
LA ITALIAN REV &
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Empacar los productos en un envase termo forrakdacio.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1 MATERIALES .
* Producto semi elaborado.
* Envase para termo formado.

¢ Mesas.

4.2 HERRAMIENTAS .
» Gavetas plasticas.

¢ Cuchillos.

4.3 EQUIPO.
* Rebanadora.
* Banda trasportadora.
» Balanza.
* Empacadora termo formadora.

» Etiquetas autoadhesivas de producto.

5. METODO.

5.1. Traer gavetas plasticas con el producto a ser eadpac

5.2. Pelar la tripa artificial de cada uno de los prddsicy acomodarlos en |
costado de la mesa.

5.3. Levantar la tapa del dispositivo de rebanado endquina.

5.4. Tomar piezas de producto sin tripa artificial y colocarkn el dispositivo d
Rebanado automatico.
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5.5 Cerrar la tapa del dispositivo de rebanado autiomat

5.6.  Accionar el interruptor

5.7. Tomar las rebanadas en la parte de descarga deglaima Rebanadora.
5.8.  Verificar peso de las primeras rebanadas.

5.9. Calibrar el rebanado de ser necesario.

5.10. Repetir el procedimiento 10.9 a 10.10 de ser neicesa

5.11. Colocar envase para termo formado de ser necesario.

5.12. Tomar las porciones rebanadas que estan verificadas

5.13. Colocarlas en porciones en los envases para tenmado.

5.14. Accionar la termoformadora.

5.15. Tomar el producto empacado.

5.16. Colocar etiqueta adhesiva.

5.17. Acomodar en una gaveta plastica.

5.18. Repetir el procedimiento 10.15 a 10.21 las vecessga necesario.
5.19. Colocar un Identificador a los productos empacgma que sean llevadoy

despacho.
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9. DIAGRAMA DE PROCESO Y OPERACION.

Esta herramienta de analisis es representacion grafica de los pasos que se s
en una secuencia de actividades, que constituyeproceso o procedimient

identificAndolos mediante simbolos de acuerdo camesuralez?.

Este diagrama representa los puntos en los querseuce rateriales en el proce:
y del orden de las inspecciones y de todas lasojpeies, excepto las incluidas et

manipulacion de los material

Los objetivos de este diagramas son proporcionar imagen clara de todas
secuencia de los acontecimiendel proceso con el fin de disminuir las demor:

estudiar la operaciones para eliminar el tiempaagpctivo

Los simbolos que se utilizan s

SIMBOLO | ACTIVIDAD DESCRIPCION
Se efectua algo que modifi
O Operacion. las caracteristicas de
objeto.
Se cambia de lugar un obje
= Transporte. o grupo de ellos sin cambi
sus caracteristicas.
D Demora. Se interfiere el flujo de uno

varios objetos, con lo que
retarda el siguiente pas

1 Inspeccion Se verifica la calidad
cantidad de uno o vari
objetos.

7 Almacenaje. | Cuando un objeto o varios s
retenidos sin ser trabajados
procesados

Tabla2.29 Simbolos Utilizados para diagramas de |

2 GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo, Inignfa de Métodos y Medicién del Trabe—
2ed pg. 42
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Los Diagramas de procesos y operacion se presentaifAnexo 2.2

10. DIAGRAMAS HOMBRE — MAQUINA.

El Diagrama Hombre maquina (Diagrama de actividadesltiples), es la
representacion grafica del trabajo, esta actividadde ser en combinacion entre
varios trabajadores y varias maquinas; la porcetieimpo utilizado se lo representa

mediante una escala de tiempo.

El diagrama hombre méquina es una herramientadeteaminar el tiempo activo e
inactivo tanto del operario y de la maquina; elspatra distinguir el tiempo entre una
operacion independiente y otra conjunta. En eségiama se representan tres tipos

de actividades, de espera, actividad independigratetividad combinada.

oo

Tabla 2.30 Representacion de Actividades en grama H-M.

A continuacion se hara una breve descripcion da tipd de actividad representada

en el diagrama de operaciones multiples.

Actividad independiente.

Este tipo de actividad no tiene paralela a otréiwidades pero no esta ligada a la
maquina o a otro trabajador, cuando el operadqrapaeel material, inspecciona el

producto, o la maquina trabaja de manera automsiticantervenciéon del operario,

etc.
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Actividad Combinada.

Esta actividad implica trabajo conjunto ya sea eerir maquina — trabajador,
trabajador — trabajador, o maquina — maquina, seganel caso, esta actividad

implica la dependencia del trabajo en el mismo @&@spie tiempo.

Espera.

Esta es la actividad donde el trabajador tieneo&amente un tiempo inactivo,
esperando que la maquina termine de realizar uerrdigtado proceso, o por el
contrario, la maquina tiene un tiempo muerto esprajue se la cargue de materia

prima o se la prepare.
Se realizd un analisis con el diagrama hombre magude las maquinas que
intervienen en el proceso en la planta de prodacdidmando las actividades de

produccion de un producto en particular.

Los diagramas Hombre maquina se muestran en eloAn8x en la siguiente tabla se

muestra en resumen la informacion que el diagrdneae
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MAQUINAS

— ™ m L~ un w M~ oo =] S : ﬁ

| <| «| « | « < | « €| a|

E| S| E|E E|E| £1E £ £ £ ¢
o| ©| 9| |l ©| @ o| @| @ 3F| 3| 3

4| < | <=| | =| =< | 2| I| | | =«

= 2| 2| 2 2| 2 2| =2 2 = S| =

Tiempo de ciclo total 10.7 10 |28.3) 14 |111.7| 181 (18183 |225] 185 | 6.1 17 2
Tiempo productivo del operador 10.7 9 |17.7| 6.6 [111.7| 7 5.5 22 | 185 | 6.1 17 | 1.7

Ciclototal de la maquina 9.7 9 23.9| 14 | 94,5 | 180 | 360.6 |16.5] 15.5 | 4.9 12 1
Tiempo improductivo de la maquina 6.4 | 8.34 [16.8| 8.1 | 945 | 175 | 176 |16.5| 14 4.9 12 | 0.9
Tiempo improductivo del operador 2.2 1 |10.6| 7.2 |104.6| 175 | 1755 | 1 1 1 1 0.3
Tiempo improductive de la magquina 4.4 1 |115| 48| 17.7 | 6 3.9 6.5 6 1.1 1 1.2
Porcentaje de utilizacidn del operador 100% | 90% [ 63%|47%| 100% | 4% 3% | 98%|100% | 100% [ 100% | 85%
Porcentaje de utilizacion de la maquina 01% | 100% [ 59% | 58% | B85% |97% | 97% | 73%| 76% | 80% | 80% |45%

Tabla 2. 31 Resultados de los diagramas H — M.
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11.IDENTIFICACION GENERAL DE CUELLO DE BOTELLA.

Un cuello de botella, no es mas que wastriccion, en términos generales, es
cualquier factor (maquina, un area, un trabajadog herramienta, un puesto de

trabajo), que limita a la compafia para alcanzartgetivo.

Un cuello de botella siempre va a existir ya quatépico hacer que todas las areas o
maquinas trabajen exactamente al mismo ritmo, puessi no fuera, generaria
ganancias ilimitadas. Siendo las restriccionesofastque bloquean a la empresa en
la obtencién de mayores ganancias.

Lo idéneo seria eliminar el cuello de botella, pafrdacerlo aparecera otro es por

esta razén que se debe aprender a controlarl@zefente.

El cuello de botella es el que determinara la dandtide produccion y el ritmo de la
misma, sin importar a qué velocidad se trabajeasmiémas secciones; al final todos

las demas secciones dependen de la parte del promesnenor capacidad.
TIPO DE RESTRICCIONES

Es muy importante mencionar que, al realizar langda&ion de la produccion, se
tengan en cuenta aquellosellos de botellajue existen en el proceso para que asi,
los recursos que no son cuello de botella y noifumen al 100 por ciento de su
capacidad sean programados con respecto a losigemn.sDe esta manera se
producira solo lo que puedan absorber los cuekobadella reasignando la carga de

trabajo de las maquinas que estan sobrecargadagjad tiene capacidad disponible.

Segun Neéstor Casas consultor, se pueden preseméasas$ tipos de restricciones

que pueden ser los siguientes:

3 CASAS Néstor. Consultor Organizacional. PublicacitTeoria de las Restricciones o los Cuellos
de Botella” www.revista-MM.confrev49/administracion.pdf
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Restriccién de Mercadd.a demanda maxima de un producto esta limitadaepor
mercado; satisfacerla depende de la capacidad qudmar los factores de éxito

establecidos como el precio, la oportunidad desgatretc.

- Restriccion de MaterialesSe limita por la disponibilidad de materiales entickad

y calidad adecuada.

La falta de material en el corto plazo es resul@elonala programacion, asignacion

o calidad.

- Restriccion de Capacidads el resultado de tener un equipo con una Cd@aci
que no satisface la demanda requerida o que Isfegai muy por encima de lo

instalado.

- Restriccion LogisticaRestriccion inherente en el sistema de planeaciconyrol
de produccion. Las decisiones y parametros esidbke@n éste sistema pueden

afectar desfavorablemente el flujo de produccion.

- Restriccion AdministrativaEstrategias y politicas definidas por la emprgsa

limitan la generacién de ingresos y fomentan lanoigacion local.

- Restriccion de Comportamientéctitudes y comportamientos desfavorables del
personal como la actitud de “ocuparse todo el t@nypla tendencia a trabajar lo
facil.

COMO PODER SOLUCIONAR LOS CUELLO DE BOTELLA

La regla mas importante para solucionar las restnes de un sistema, es

“SOLUCIONAR SOLO UN CUELLO DE BOTELLA”, una vez sationado Seguir

con el proximo.
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Los pasos para desarrollar las soluciones de kgsule botellas son:

a) ldentificar las Restricciones del Sistema.

Determine la capacidad de cada proceso en volumeratiuccion por unidad de
tiempo, por  ejemplo: unidades/minuto, kilos/hora, etmos/segundo,
actividades/unidad de tiempo etc., una vez obteniddas las capacidades, escoja
cual es la mas critica, las mas importante o la atas Esa escogencia depende de

cada empresa y es tan particular como cada empuesia ser.

b) Decidir como Explotar las Restricciones del Sistema

Implica buscar la forma de obtener la mayor prodfuncposible de la restriccién. Un
ejemplo de unaestriccion en una maquina: Se le deberian aslgeayperarios mas
habiles, se deberia hacer controkdidad antes de qua misma procese las piezas,
se deberian evitar las paradas para almorzar ¢foi@na gente)se deberia evitar
gue quedara sin trabajgvor falta de materiale@ncorporacién de reguladorete
tiempo), se la deberia dotar da programa éptimo con el cuaada minuto se

aproveche paraumplir los compromisos con latientes, etc.

c) Subordinar todo a la Restriccion Anterior.

Este paso consiste ebligar al resto de los recursofuacionar al ritmo que marcan
lasrestricciones del sistema, segun diedinido en el paso anterior. Corl@empresa
es un sistema, existe interdependemgitte los recursos que la componen, por tal
motivo no tiene sentido exigir a cadacurso que actue obteniendo neximo
rendimiento respecto dmi capacidad, sino que se le dekigir que actie de manera
que lasrestricciones puedan ser explotadas segun lo eadma@n el paso b. Es
esencial, entonces, tener en cuenta las interdepeiad que existen si se quiere

realizar con éxito la subordinacion.
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d) Eleve las Restricciones del Sistema

Ejemplos deslevarlas restriccionedel sistema son la compda una nueva maquina
similar a la restriccién, la contratacion dmas personas con las habilidades
adecuadas, la incorporacion de un nuguoveedor de los materialegue
actualmente son restriccion, @ambio de ubicacién para satisfaoea demanda en

crecimiento.

En general, la tendencia de las empresas es reaiga paso sin haber completado
los pasos by c.

Procediendo de ese modo estamos aumentando ladzpael sistema sin haber
obtenido aun el maximo provecho del mismo, segumoccestaba definido

originalmente.

Dado que normalmente el paso d implica acciones exigen mucho esfuerzo,
tiempo y dinero, se recomienda no llevarlo a cahstd estar seguros de que se
hayan implementado con éxito los pasos anteri@®s forma de proceder ayudara,

ademas, a generar mayores recursos propios paraaaflas inversiones necesarias.

e) Si en las Etapas Previas se Elimina una Restricdimiver al Pas@). En cuanto
se ha elevado umrastriccion debemos preguntarredgsta sigue siendo tal o si ahora
existen otros recursos con mepapacidad. Debemos volvergEso a), comenzando

nuevamentel proceso.
La mejora continua no es barata. El proceso ddifac#n propuesto por la teoria
de restricciones esté disefiado para orientar fasrees de mejora hacia el logro del

méaximo impacto en cada momento del proceso

Refiriendonos al primer paso, la identificacion lderestriccion en La Italiana,

podemos decir que los cuellos de botella que sketertado son los siguientes:

Maquina 2, maquina 5, maquina 6, maquina 10, magi#) siendo la maquina 10

un cuello de botella grande
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1. DEFINICION DE LA MEDICION DE TRABAJO.

Existen varias definiciones en lo referente adalicion del trabajo, como:

“La medicion del trabajo es la aplicacion de téaripara determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabw tarea definida efectuandola

seglin una norma de ejecucién preestablétida.
También se puede definir como:

“La medicion de trabajo es un método investigatihasado en la aplicacion de
diversas técnicas para determinar el contenidmddarea definida fijando el tiempo
que un trabajador calificado invierte en llevarlaa®do con arreglo a una norma de

rendimiento preestablecid.
En las dos definiciones anteriores se puede nt#aremtos comunes, tales como:

» Técnicas de investigacion.

» Tareas definidas.

» Operador Calificado.

* Meétodo de trabajo definido. (Estudio de Métodos).

* Fijar tiempo invertido. (Estudio de Tiempos).

Los primeros cuatro elementos son la base parantdets el tiempo invertido en la

actividad estudiada.

! Introduccién al Estudio del Trabajo, OIT; KANAWAT®EORGE; 4ta Edicion; p. 251
2 Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y niédicdel trabajo; GARCIA CRIOLLO
ROBERTO; Segunda Edicion p. 177
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2. TECNICAS EMPLEADAS.

Las principales técnicas que se emplean en la adedidel trabajo son las

siguientes:

Sistemas de estandares de tiempo predeterminados.
Estudio de tiempos con cronémetro.
Muestreo del trabajo.

Datos estandares

® 2 0 T ®

Estandares de tiempo de opinion experta y de dhét®icos.

De las técnicas enumeradas se eligio el estudiemigpos con cronometro.

Estudio de Tiempos con Crondmetro

“El estudio es una técnica para determinar condgomexactitud posible, con base
en un numero limitado de observaciones, el tiengoesario para llevar a cabo una

tarea determinada con arreglo a una norma de réemtiorpreestablecidd”

Un estudio de tiempos con cronémetro se lleva a cabndo:

* Se va a ejecutar una nueva operacion, actividadea.t

e« Se presentan quejas de los trabajadores o de preseatantes sobre el
tiempo de una operacion.

* Se encuentran demoras causadas por una operacita) tpie ocasiona
retrasos en las demas operaciones.

» Se pretende fijar los tiempos estandar de un sistEmncentivos.

* Se encuentran bajos rendimientos o excesivos tiempaeertos de alguna

maquina o grupo de maquinas

® Estudio del trabajo Ingenieria de métodos y médidiel trabajo; CRIOLLO GARCIA ROBERTO;
Segunda Edicion p. 185
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El estudio de tiempos, también se puede definiracoftyna técnica de medicion del

trabajo empleada para registrar los tiempos y stadetrabajo correspondientes a los
elementos de una tarea definida, efectuada en @onds determinadas, y para
analizar los datos a fin de averiguar el tiempaeeiglo para efectuar la tarea segun

una norma de ejecucion preestablecifa.”

3. ESTUDIO DE TIEMPOS EN LA PLANTA DE PRODUCCION.

El objetivo del Estudio de tiempos en la plantapdeduccion es fijar el tiempo

invertido en las actividades desarrolladas en laaa de trabajo, para lo cual los
elementos de la medicion de trabajo identificado®lditeral 1 de este capitulo, se
aplican para el estudio de tiempos en toda activigara el presente estudio se

estableceran a continuacion tales elementos.

3.1.Técnica de investigacion empleada.

La técnica de investigacion que se aplica en edegmte estudio de tiempos es la
observacion directa y el estudio del tiempo com@noetro.
Se aplica el estudio de tiempos con cronOmewbidd a que ésta técnica, es la que

establece con mayor exactitud el tiempo necesari® gfectuar una tarea.

3.1.1. Pasos para el estudio.

Este método consta de los siguientes pasos

e Seleccionar el trabajo que debe mejorarse.

* Registrar los detalles del trabajo

* Analizar los detalles del trabajo

* Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo
» Adiestrar a los operarios en el nuevo método dmjoa

» Aplicar el nuevo método de trabajo.

* Introduccién al Estudio del Trabajo OIT; KANAWAT@EORGE; 4ta Edicion; p. 273
*Estudio del trabajo, Ingenieria de Métodos y médialel trabajo, GARCIA CRIOLLO ROBERTO,
2da Edicion, p. 36
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3.1.2. Elementos del Estudio.

Los elementos de estudio puederi:ser

* Repetitivos:Son los que aparecen en cada ciclo de trabajoiadtud

» CausalesSon los que aparecen en intervalos regularesgulenes.

» ConstantesSon aquellos cuyo tiempo de ejecucion se siempiad.ig

» Variables: Son aquellos cuyo tiempo de ejecucion cambia segun
ciertas caracteristicas del producto, equipo 0 gs@C COMO
decisiones, peso, calidad.

* ManualesSon los que realiza el trabajador.

* MecanicassSon los realizados por una maquina a base de enzafu
motriz.

* Dominantes:Son los que duran mas tiempo que cualquiera de los
demas elementos.

« Extrafios: Son los durante el estudio y que al ser analizauns

resultan ser una parte necesaria del trabajo.

3.1.3. Formato de hoja de Tiempos.

El formato que se ha utilizado, es el facilitado laouniversidad en las clases

de Produccidn; la figura 3.huestra el formato.

® Introduccién al Estudio del Trabajo OIT; KANAWATEEORGE; 4ta Edicion; p. 298
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Numero de elementos que intervienen en el proceso.

Descripcion de cada elemento que forma parte dela operacion estudiada

Tiempo dela actividad en minutos

GO

Tiempo dela actividad en segundos

Calificacion del obrero {a)

Tiempo nominal = (@ —@ transformado a min) pu::n'@ v esto divido para 100

Suma del tiempo nominal delos ciclos

(=) (B (6] )

Tiempo Observado que es igual ao para # ciclos
Esigual a @

Suplementas; fatiga + Necesidades Personales

"o deperdida que es @ por f@ para 1003}
Tiempo Tipo es + @

Tiempo tipo total

=) (B @ (50

Fig. 3.1 Descripcion de zonas en la hoja de tiempos
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HOWJA DE ESTUDIOS DE TIEMPOS
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-Dapar:ﬂme'n'ln: - - - Oparacain Opararo:

Seccidn: Pagina DE Reabkzado:

K Agumna: Codigo Facha:

Producio Codigo Hora indcia -

Peza: Codigo Hora terming
N OPERACIONES s L e s . % PER

1 p 3 4 ] & 7 8 10 OBSER. |[NORMAL TIFOQ
©
@ A @ ® 11 ) @
™ ]

bl

SUCESD INIC, TER DUR

INIC | TERM DUR

Fig. 3.2 Formato de hoja de tiempo
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3.2.Definicion de tareas.

Para poder identificar las tareas, que interviearenl proceso, se realiz6 un esquema
que detalla las actividades que estan relacionadssesarias para convertir las

entradas en salidas en el proceso.

Con la identificacion de las operaciones se puedimid que masas entran a cada

proceso.

EN LOS SIGUIENTES ESQUEMAS SE HAN ELIMINADO EL NOM BRE
DE ALGUNOS INGREDIENTES QUE ENTRAN Y SALEN PARA FO RMAR
EL PRODUCTO, SOLO SE HA COLOCADO LOS CODIGOS; POR
PETICION DE LA FABRICA YA QUE SE CONSIDERA INFORMAC ION
CONFIDENCIAL POR LO QUE SE PIDE DISCULPAS.
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3.2.1. Linea L1.
3.2.11. M2
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
2; N1
Mol teri .
b s o N2,
' N3.
BR.
N1
—N4= N2
—N2= N3.
El
== Mezclado =P E2 P1 Masa Gruesa
—E4=
=E5= E4
ES
F.
—P4= | Emulsificado | —=Q4= P1 Masa Gruesa Q1 Masa Fina.
S1 Piezas Embutidas
et Q1 Masa Fina. (cpntenedor). |
=R P, R1 Tripa artificial. S2 Piezas Embutidas
R2 Clips de amarre para rebanar
(contenedor).
T1 Piezas
S1 Piezas Embutidas Embutidas
(contenedor). cocinadas
=82 o S2 Piezas Emb. Para rebanar (contenedor).
=FE4= .
(contenedor). T2 Piezas Emb.
E4 Cocinadas Reb.
(Contenedor).
Ul Piezas
T1 Piezas Embutidas Embutidas
i cocinadas (contenedor). cocinadas
—F2= | Enfriamiento T2 Piezas Emb. Cocinadas ~ (UNIDADES).
—E4—) 2= .
Reb. (Contenedor). U2 Piezas
Embutidas
EA4. :
cocinadas
(REBANAR).

U1 Piezas Embutidas
cocinadas (contenedor).

X1 Producto

110



Capitulo I

Fechar
U= (Semi Elaborado)

=X+
=BR=)

Terminado
(Gavetas).
BR.

—2= REBANAR

U2 Piezas Embutidas
cocinadas

(REBANAR).

V1 Porciones
Rebanadas.
BR.

Empacar

(Granel)

V1 Porciones Rebanadas.
W1 Fundas.
W3 Stickers.

X2 Productos
Terminados.

Empacar

=W | (Granel con Vacio)
W3

V1 Porciones Rebanadas.
W1 Fundas.
W3 Stickers.

X3 Productos
Terminados.

E

mpacar

=W3= (Ulma) R
W)

V1 Porciones Rebanadas.
W3 Stickers.

W4 Envase termo formado.

X4 Productos
Terminados.

Tabla 3.1 Definicion de tareas M2.
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3.2.1.2. M3.

Capitulo I

DIAGRAMA

ENTRADA

SALIDA

Moler materia
prima carnica

Al
A3
AS.
BR.

N1.
N3.
N5.

Mezclado

N1
N3.
N5.
El.
E2.
ES.
E4.
ES
F.

P1 Masa Gruesa

Emulsificado

Q1 Masa Fina.
R1 Tripa artificial.
R2 Clips de amarre.

S1 Piezas Embutidas
(contenedor).
S2 Piezas Embutidas
para rebanar

Coccién

S1 Piezas Embutidas
(contenedor).

S2 Piezas Emb. Para
rebanar (contenedor).
E4 .

T1 Piezas Embutidas
cocinadas (contenedor).
T2 Piezas Emb.
Cocinadas Reb.
(Contenedor).

Enfriamiento

T1 Piezas Embutidas
cocinadas (contenedor
T2 Piezas Emb.
Cocinadas Reb.

E4 .

Ul Piezas Embutidas
cocinadas
(UNIDADES).

U2 Piezas Embutidas
cocinadas
(REBANAR).

Fechar
(Semi Elaborado)

Ul Piezas Embutidas
cocinadas (contenedor]

X1 Producto

Terminado (Gavetas).
BR.

U2 Piezas Embutidas

V1 Porciones

REBANAR cocinadas Rebanadas.
(REBANAR). BR.
V1 Porciones

Empacar Rebanadas. X2 Productos

(Granel) W1 Fundas. Terminados.
W3 Stickers.
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Empacar
(Granel con Vacio)

V1 Porciones
Rebanadas.
W1 Fundas.
W3 Stickers.

X3 Productos
Terminados.

Empacar
(Ulma)

V1 Porciones
Rebanadas.

W3 Stickers.

W4 Envase termo
formado.

X4 Productos
Terminados.

Tabla 3.2 Definicién de tareas M3.
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3.2.1.3. Me6.
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Al.
=Nt N1.
Moler materia =—N5=) AS. N5
prima cérnica NG A6 .
) NG.
BR.
N1.
N5.
NG.
E1l.
Mezclado =Pt £2 P1 Masa Gruesa
E3.
E4 .
F.
Emulsificado | =@+ | P1 Masa Gruesa Q1 Masa Fina.
VN Q1 Masa Fina. 51 pi Embutid
. . iezas Embutidas
Embutido.
mbutido 52 R1 Tr!pa artificial. (contenedor).
R2 Clips de amarre.
S1 Piezas Embutidas ) )
Coccin (contenedor) T1 I_Dlezas Embutidas
F= £4 ' cocinadas (contenedor).
T1 Piezas Embutidas | Ul Piezas Embutidas
Enfriamiento | =b4= cocinadas (contenedor).cocinadas
E4. (UNIDADEYS).
U1 i Embutid X1 Producto
Fechar =Xt l1ezas embutidas .
(Semi Elaborado) | _gr—, | cocinadas (contenedor _Termlnado (Gavetas).

BR.

Tabla 3.3 Definicion de tareas M6.
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3.2.14. M7.

Capitulo I

DIAGRAMA

ENTRADA

SALIDA

Moler materia
prima carnica

Al
A2.
BR.

N1
N2.

Mezclado

N1.
N2.
E3.
E4.
F.

P1 Masa Gruesa

Emulsificado P1 Masa Gruesa Q1 Masa Fina.
S1 Piezas Embutidas
(contenedor Y
Q1 Masa Fina. Moldes).
Embutido. R1 Tripa artificial. S2 Piezas Embutidas
R2 Clips para rebanar
(contenedor).
S1 Piezas Embutidas T I_Dlezas Embutidas
cocinadas (contenedor).
(contenedor). T2 Piezas Emb.
Coccion S2 Piezas Emb. Para

rebanar (contenedor).
EA4.

Cocinadas Reb.
(Contenedor).

Enfriamiento

T1 Piezas Embutidas
cocinadas (contenedor
T2 Piezas Emb.
Cocinadas Reb.
(Contenedor).
E4.

)

U1l Piezas Embutidas
cocinadas
(UNIDADEYS).

U2 Piezas Embutidas
cocinadas
(REBANAR).

Fechar
(Semi Elaborado)

Ul Piezas Embutidas
cocinadas (contenedor

)

X1 Producto

Terminado (Gavetas).
BR.

REBANAR

U2 Piezas Embutidas
cocinadas

(REBANAR).

V1 Porciones
Rebanadas.

BR.
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V1 Porciones

Empacar Rebanadas. X2 Productos
(Granel) W1 Fundas. Terminados.
W3 Stickers.
V1 Porciones
Empacar Rebanadas. X3 Productos
(Granel con Vacio) W1 Fundas. Terminados.
W3 Stickers.
V1 Porciones
Rebanadas. X4 Productos
E(“L]fnﬁ:;’" W3 Stickers. Terminados.

W4 Envase termo

formado.
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(Semi Elaborado)

U1 Solucién anti

3.2.2 Linea L2.
3.2.2.1M1.
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Al
Moler materia N1
prima carnica A3 N3
BR
N1
=N4= N3
El
:E‘:>E2 Mezclado E2 P1
—E4=)
—F E4
F
Emulsificado P1 Q1
. Q1
Embutido. S1 L2 (carro).
mbutido R1 ( )
Homeado. S1 L2 (carro). T1 L2 Cocinadas
(carro).
T1 L2 Cocinadas
Duchado. (carro). T2 L2 (carro).
E4.
T1 L2 Cocinadas
Clasificar V1 L2 (Gavetas).

levaduras BR.
V1 L2 (Gavetas).
(Gav ) X1 Productos
Empacar W1 Fundas. .
(Granel) W2 Cajas. Terminados.
: BR.
W3 Stickers.
V2 L2 (Unidades).
Picar V1 L2 (Gavetas). BR ( )
V2 L2 (unidades). X2 Productos
(GrafeTE;fa\;acio) W1 Fundas. Terminados.
W3 Stickers. BR .
V1 L2 (Gavetas).
Empacar W3 Stickers. ?I-<3 Pr-OdZCtOS
W3- (Uima) erminados.
—WA— W4 Envase termo BR

formado.
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3.2.2.2 M4.
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Al
Mgler matgria A3 N1
prima carnica N3.
BR
N1
N3.
E2
Mezclado E3. P1 Masa Gruesa
E4
E6.
F
Emulsificado P1 Masa Gruesa Q1 Masa Fina.
_ Q1 Masa Fina.
Embutido. . . S1L2 .
s R1 Tripa sintética. (carro)
Horneado. S1 L2 (carro). T1 L2 Cocidas (carro).
T1 L2 cocidas (carro).
Duchado. E4 ( ) T2 L2 (carro).
Clasificar T1 L2 Horneadas (carro).| V1 L2 (Gavetas).

(Semi Elaborado)

U1 Solucion anti levadurag

5 BR.

V1 L2 (Gavetas).

X1 Productos

E W1 Fundas. .
(cr;.aniZT)r W2 Cajas. Terminados.
. BR.
W3 Stickers.
V2 L2 (Unidades).
Pi V1 L2 (Gavetas).
- ( ) BR Reproceso.
V2 L2 (unidades). X2 Productos
E .
(Grane! oon Vacio) W1 Fundas. Terminados.
W3 Stickers. BR.
V1 L2 (Gavetas). X3 Productos
E(TJ.";‘:?’ W3 Stickers. Terminados.
W4 Envase termo formado.BR.
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3.2.3 Linea L3.

3.2.3.1M5.
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
N Al.
Moler materia A2 N1.
prima carnica =M= ' N2.
—N= A3. N3
BR. '
=Nt N1
N2.
Mezclado =Pt N3. P1 Masa Gruesa
E4.
F.
P1 Masa Gruesa.
Embutid ot . 1 Tripa embutida.
motido R2 Tripa Natural. Q P
A Q1 Masa Fina. S1 L3 amarradas
e R1 hilo de Amarre. (Carro).
S1 L3 amarradas
(Carro). .
Pesado C1 Producto Terminadg
y —¥+— | W1 Fundas.
empacado . (Gavetas).
W2 Cajas.
W3 Stickers

Tabla 3.7 Definicién de tareas M5.
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3.2.3.2M8 P1
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Moler materia =N2= A2 N2.
prima carnica =N3=> M3. N3.
BR.
N2. P1 Masa Paisa.
Mezclado =P+ N3.
E4.
F.
Embutido P1 Masa. Q1 Tripa embutida.
R2 Tripa Natural.
Amare Q1 Masa Fina. S1 M8 P1 amarradas
R1 hilo de Amarre. (Carro).
S1 M8 P1 (Carro). T1 Producto Terminad
Pesado y T+ | W1 Fundas. (carro).
empacado .
W2 Cajas.
W3 Stickers

Tabla 3.8 Definicion de tareas M8 P1.
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3.2.3.3M 9.
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Al.
—A2—> Moler materia =Ni=) A3. N1.
—A3—> prima carnica —N3—> BR N3.
—BR=> '
N1.
=N N3.
=N3—)
s F.
—E4+— Mezclado =+ El. P1 MO9.
—E3= '
—E8—) E3.
E6.
P1 Masa Gruesa.
—Pt— Embutid —=Q4=) . 1 Tripa embutida.
e R2 Tripa Natural. Q P
—Qto Q1 Masa Fina. S1 M9 amarradas
A =S4=>
=R mere R1 hilo de Amarre. (Carro).
—Sto S1 M9 (Carro).
—W Pesado y N W1 Fundas. C1 Producto Terminada
—wa, |  empacado W2 Cajas. (carro).
=We= W3 Stickers

Tabla 3.9 Definicidon de tareas M 9.
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3.2.3.4M 10.
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Al.
Moler materia =N= A3 N1.
prima carnica =N3=) ' N3.
BR.
N1.
Mezclado =Pt N3.
F. P1 Masa M10.
E4.

Embutido Q4>

P1 Masa Gruesa.
R2 Tripa Natural.

Q1 Tripa embutida.

Col c Q1 Tripa embutida.
?r;’ﬁi‘{,ﬁr".ad? == S1 M10 (Carro).

S1 M10 (Carro).

Horneado == .
W1 Fundas. T1 M10 Cocida
W2 Cajas. (carro).
W3 Stickers
T1.

P .

Posadey | = | WL Fundas. X1 Producto Terminado
W2 Cajas. (carro).
W3 Stickers

Tabla 3.10 Definicidon de tareas M 10 .
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3.2.4 Linea LA4.

Capitulo I

as

3.2.4.1L.4 P1.
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Inyectado Al N1
A2.
N R . N1. P1 Piezas amarradas
=N2= N2 Hilo para amarre (Carro.)
Coccion y P1 Piezas amarradas
A 1. (Carro.
Aplcacion de (Carro) Q1. (Carro.)
S1 Porciones Rebanad
: 1. (Carro.
Rebanado QL ) (Gavetas.).
S1 Porciones
R .
ebanadas C1 Producto
Empacado. W1 Fundas. Terminado
W2 Cajas. '
W3 Stickers
Tabla 3.11 Definicion de tareas L4 P1
3.2.4.2 P2.
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Inyectado Al N1
A2.
N1. .
. P1 Piezas amarradas
Amarrado. N2 Hilo para amarre
(Carro.)
Coccion y P1 Piezas amarradas
ocelo 1. (Carro.
A”"Em" o (Carro.) QL )
S1 Porciones pesadas
Pesado. 1. (Carro.
esade QL ) (Gavetas.).
S1 Porciones Pesadas.
W1 Fundas. C1 Producto
Empacado. . .
W2 Cajas. Terminado.
W3 Stickers
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3.2.4.3 P3.
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Inyectado Al N1
A2,
N1.

Amarrado.

N2 Hilo para amarre

P1 Piezas amarradas

(Carro.)
Coccion y P1 Piezas amarradas
icacié 1 (Carro.
Aplcacen de (Carro) Q1 (Carro.)
S1 Porciones pesadas
: 1. (Carro.
Pesado QL ) (Gavetas.).
S1 Porciones Pesadas.
W1 Fundas. C1 Producto
Empacado. . .
W2 Cajas. Terminado.
W3 Stickers
Tabla 3.13 Definicion de tareas P3
3.2.4.4P4
DIAGRAMA ENTRADA SALIDA
Inyectado Al N1
A2.
N1. .
. P1 Piezas amarradas
Amarrado. N2 Hilo para amarre
(Carro.)
Coccién y P1 Piezas amarradas
icacié 1. (Carro.
Aphﬁﬁ? o (Carro.) QL.( )
S1 Porciones pesadas
} 1. (Carro.
Pesado QL ) (Gavetas.).
S1 Porciones Pesadas.
. ; W1 Fundas. C1 Producto
mpacace W2 Cajas. Terminado.
W3 Stickers
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3.3 Operador calificado.

En la empresa existen operarios multifuncionales,cuales pueden desempenarse
en cualquier puesto de trabajo sin mayores congitioas; dado esto se consideré
como operador calificado al trabajador que se draa laborando en determinado

puesto de trabajo.

3.3.1. Calificacién del operario.

La calificacion del operario se determina por ligsigntes factores principalés:

= Habilidad
=  Esfuerzo
= Condiciones

= Consistencia

Habilidad.- Se define como “el aprovechamiento al seguir utodwédado”

Esfuerzo.- Se define como una demostracion de la voluntath pabajar con
eficiencia, el esfuerzo es representativo de lacighd con que se aplica la habilidad

y puede ser controlada en un algo grado por ebdper

Condiciones.- Son “aquellas circunstancias que afecta s6lo atagijpe y no a la
operacién”. Los elementos que pueden afectar ladiciones de trabajo incluyen

temperatura, ventilacién, alumbrado, ruido, etc.

Consistencia.- Es el grado de variacion en los tiempos transdosri minimos y
maximos, en relacion con la media, juzgado conglra la naturaleza de las

operaciones y a la habilidad y esfuerzo del operado

"Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y médidiel trabajo, GARCIA CRIOLLO
RIGOBERTO, 2da Edicién, p. 213
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3.3.2 Suplementos que pueden concederse.

Tres son los suplementos que pueden concederseestugio de tiempos:

1.- Suplementos por retrasos personales
2.- Suplementos por retrasos por fatiga (descanso)
3.- Suplementos por retrasos especiales, incluye:
a) Demoras debido a elementos poco frecuentes
b) Demoras en la actividad del trabajador provasgibr supervision
c) Demoras causadas por elementos extrafios ingfaboncesion que

puede ser temporal o definitiva.

La determinacion de los suplementos por fatiga sed@ hacer mediantda

valoracion objetiva con estandares de fatiga

En este método el suplemento por fatiga contieeenmie una cantidad bésica
constante y algunas veces una cantidad variablelepende del grado de fatiga que

se suponga cause el elemento.

La cantidad variable so6lo se afiade cuando las cionés de trabajo son penosas y
no se pueden mejorar; puede decirse que el suplemendescanso consta de:

a) Un minimo basico constante, que siempre se concede
b) Una cantidad variable, afiadida a veces, segunidasstancias en que se
trabaje.

Los factores que deben tenerse en cuenta parpletrento por fatiga pueden ser:

- Trabajo de pie

- Postura normal

- Levantamiento de pesos o uso de fuerza
- Intensidad de luz

- Calidad del aire

- Tension visual
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- Tensién auditiva
- Tension mental
- Monotonia mental

- Monotonia fisica

A continuacion se presenta un sistema de suples@aiodescanso en porcentajes

de los tiempos normalées.

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN PORCENTAJES

1. Suplementos constantes
Hombres Mujeres
Suplementos por Necesidades personales 5 7
Suplementos base por fatiga 4 4
2.- Suplementos variables
Hombres Mujeres
A) Suplemento por trabajar de pie 2 3
B) Suplemento por postura anormal
Ligeramente incOmoda 1 1
Incémoda (inclinada) 2 3
Muy Incomoda (echado, estirado) 7 7
C) Uso de la fuerza de la energia muscular
(Levantar, tirar o empujar) Hombres Mujeres
Peso levantado por kg.
2.5 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6

®Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y médidiel trabajo, GARCIA CRIOLLO
RIGOBERTO, 2da Edicién, p. 228
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15 5 8

17.5 7 10

20 9 13

22.5 11 16

25 13 20 (max)
30 17 -

33.5 22

D) Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la potencia calculada 0 0
Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente 5 5

E) Condiciones Atmosféricas
(Calor y Humedad)
indice de enfriamiento en el termémetro

Humedo

(mili calorias /crfy segundo)

16 0
14 0
12 0
10 3

8 10
6 21
5 31
4 45
3 64
2 100
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F) Concentracion Intensa

Trabajos de cierta precision
Trabajos de precisién o fatigosos
Trabajos de gran precision o muy fatigosos

G) Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte

H) Tension Mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencién dividida
entre muchos objetos

Muy complejos

[) Monotonia

Trabajo algo monotono
Trabajo bastante monotono
Trabajo muy monotono

j) Tedio

Trabajo algo aburrido

Trabajo aburrido
Trabajo muy aburrido

Hombres
0
2
5

Hombres
0
3
5

Mujeres
0
2

Mujeres
0
3
5

Tabla 3.15 Tabla para determinar suplementos.
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En base a la tabla 3.15, expuesta se muestra muaribn una pequefa tabla que
indica la valoracion realizada a los operarios dasiEmbutidos La Italiana.

Hombres Mujeres
Suplemento Necesidades Personales 5 7
Suplemento por trabajar de pie 2 3
Ligeramente IncOmoda 1
Ruido Intermitente 3 3
Suplemento base fatiga 4 4
15% 18%

Tabla 3.16 Valores de suplemento para los trabegadie planta.
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4 TOMA DE TIEMPOS.

Es importante registrar toda la informacion periteeobtenida mediante observacion
directa, en prevision de que sea necesario conquitsteriormente el estudio de

tiempos.

En dicha informacion se podra conocer lo siguiente:

- Informacion que permita identificar el estudio cd@asea necesario.
- Informacion que permita identificar el proceso, oiag.
- Informacion que permita identificar al operario (a)

- Informacion que permita describir la duracion dgudio.

Una vez que se ha registrado toda la informaciénegl, la siguiente fase consiste
en medir el tiempo de la operacién, tarea a la go®unmente se le llama

cronometraje.
Los aparatos empleados en medir el tiempo sonrtogmetros, aparatos movidos

regularmente por un mecanismo de relojeria que eummherse en marcha o

detenerse a voluntad del operador.

4.1 Método de lectura con retroceso o vuelta a cero.

Los tiempos se toman directamente, al acabar ckmiaeeto se hace volver el
segundero a cero y se lo pone de nuevo en marcteiatamente para cronometrar

el elemento siguiente, sin que el mecanismo dej sel detenga ni un momefto

® Introduccién al Estudio del Trabajo OIT; KANAWATEEORGE; 4ta Edicion; p. 302
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Ventajas
Los beneficios mas importantes son los siguiehtes

- Proporciona en forma directa el tiempo de duraadi@n cada elemento,
disminuyendo el trabajo.
- Es muy flexible, ya que cada lectura comienza em ce

- Se emplea un solo reloj del tipo menos costoso.

Desventajas.

- Es menos exacto, ya que se pierde tiempo duradéewra de los retrocesos.

- Genera suspicacias entre los trabajadores y puede @onflictos de trabajo
ya que el sindicato o los empleados pueden alagaebtomador de tiempos
detenia y ponia enmarca el reloj segun su propigervencia, sin que éste
pueda demostrar lo contrario.

- Como cada una de las lecturas se inicia en cessret que se cometa no

tiende a compensarse.

4.2 Método continuo de lectura de reloj o cronometrajeacumulativo®*

Cuando se emplea este método, una vez que ebegfmne en marcha permanece en
funcionamiento durante todo el estudio, las lestg@hacen de manera progresiva y
sb6lo se detendra una vez que el estudio haya d¢dacl&l tiempo para cada

elemento se obtendra restando la lectura antegita bctura inmediata siguiente.

19 Estudio del trabajo, Ingenieria de Métodos y miédidel trabajo, GARCIA CRIOLLO
ROBERTO, 2da

Edicion, p. 196

1 Estudio del trabajo, Ingenieria de Métodos y miédidel trabajo, GARCIA CRIOLLO
ROBERTO, 2da

Edicion, p.197
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Ventajas.

Los beneficios de este método son:

- Permite demostrar exactamente al trabajador cémenggled el tiempo
durante el estudio. De esta manera se evitan Isgicagias y se puede
demostrar la buena fe del estudio.

- No se pierde tiempo en los retrocesos, lo que atongyor exactitud a las
lecturas

- Los errores en las lecturas tienden a compensarse.

- Se emplea un solo reloj del tipo mas barato.

Desventajas

- Se necesita mucho trabajo de gabinete para efdatusgstas

- Es menos flexible.

- Se necesita mucha practica para hacer correctatasriezturas

- Lalectura se hace con la manecilla en movimiento

El método que aplicamos fue el de Método Contigaajue tenemos la seguridad de

registrar todo el tiempo en que el trabajo estaesiolm a la observacion.

4 .3 Registro de cada producto.

Para la toma de tiempos de cada producto, se paeseralgunos inconvenientes

cono la variabilidad en la produccion, en ciertasos averias en las maquinas.
La informacidn levantada en la planta de producdéta Fabrica de Embutidos “La

Italiana” se presenta en el anexo &.tpntinuacion se presenta un resumen de los

tiempos tipo determinados para cada seccion.
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A continuacién se presenta una tabla

4.3.1 Tiempos de molido

Capitulo I

con los ealpara el tiempo de molido

PESO (Kg)
689 | 705| 665| 475 570 648 228 400 46 442
\ ELEMENTOS ML | M2 | M3 | M4 | M5 | M6 | M7 |M8 |M9 |M10

Preparacion de la maquinariay | ;19| 165/ 1948 202 202 242 202 202 202 202
1| cambio de cuchillas

Carga inicial de materia primaef ) gq | 55l 055 055 055 055 055 055 055 0,55
2 | el elevador
3| Colocar carga inicial en tolva 0,30 0,30 0,80 0j30,30| 0,34/ 0,30 0,30 0,3p 0,30

Colocar carro en parte de descaigg 14| 59| 009 009 000 0d9 009 009 009 0,09
4| del maquina 1
5| Moler materia prima 7,89 | 18,46 8,88 | 8,67| 17,4Y14,48| 6,93 | 7,16/ 0,00 5,0%
6 | Transporte de materia prima 0,74| 0,72 0,68 0,72 0,72 0,72 0,2 0,72 0,72 0,72

TOTAL CICLO |12,01|22,01|12,49|12,35| 21,15/ 18,20| 10,61| 10,84| 3,68 8,73

Tabla 3.17 Resumen tiempos ciclo Molino.

4.3.2 Tiempos de mezclado.

Los tiempos de mezclado estan determinados conman@on de aproximadamente

dieciocho minutos por masa; la variacion del tientdgomezclado se da en

las

actividades de transporte, carga inicial y descadgade se producen algunos

eventos fortuitos que interfieren con el normalkpsn de produccion.

Para el mezclado de la materia prima carnica yanoica se cuenta con un operador

para cada mezcladora.

En la tabla a continuacion se presenta el resuraelositiempos de la mezcladora.
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M1 | M4
R TIEMPO
N ELEMENTOS TIPO
1| Preparacion de la maquina. 14(1%,46
5 Carga materia prima molida en €| 023 023
elevador.
3 Colocar ingredientes iniciales en 059 059
tolva.
4 Mezclar ingredientes de la 20.50| 21,51
formula.
5| Descargar y emulsificar. 20,920,45
6 | Transporte de materia prima 0,70,75
TOTAL CICLO |57,19|58,00

M1
M4

Capitulo I

Tabla 3.18 Resumen tiempos ciclo Mezcladora pargidoductos M1y M4

En la siguiente tabla se presenta el resumen defopos de las mezcladoras.

M2 | M3 | M6
N° ELEMENTOS TIEMPO TIPO
1 | Preparacion de la maquina. 14,00| 14,46| 14,46
Carga materia prima molida en e
2 | elevador. 0,24 0,23| 0,23
Colocar ingredientes iniciales en
3| tolva. 0,59 0,59 0,70
Mezclar ingredientes de la
4| férmula. 22,4321,51| 21,51
5| Descargar y emulsificar. 24,327,69| 31,40
6 | Transporte de materia prima 0,78®,74| 0,75
TOTAL CICLO |62,36|65,23| 69,05
M2
M3
M6

Tabla 3.19 Resumen tiempos ciclo Mezclado parayatod2, M3, M6.
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M5 | M9 | M10

NO

ELEMENTOS

TIEMPO TIPO

Preparacion de la maquina.

14,46/ 14,46| 14,46

Carga materia prima molida en €
elevador.

0,23 0,23 0,23

Colocar ingredientes iniciales en
tolva.

0,59 0,59 0,59

Mezclar ingredientes de la
formula.

21,5121,51)121,51

Transporte de materia prima

0,7d,77] 0,75

TOTAL

37,51 37,57/ 37,54

M5

M9

M10

Capitulo I

Tabla 3.20 Resumen tiempos ciclo Mezclado produd®sM9, M10

M8
TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1| Preparacion de la maquina. 14,46
Carga materia prima molida en el
2 | elevador. 0,23
Colocar ingredientes iniciales en
3| tolva. 0,59
4| Mezclar ingredientes de la formula. 21,51
5| Transporte de materia prima 0,73
TOTAL 37,53

M8 |

Tabla 3.21 Resumen tiempos ciclo Mezclado prodi&o

M7
TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1| Preparacion de la maquina. 14,46
Carga materia prima molida en el
2 | elevador. 0,23
Colocar ingredientes iniciales en la
3| maquina. 0,59
4| Mezclar ingredientes de la formula. 9,87
5| Transporte de materia prima 0,63
TOTAL CICLO 25,78

[M7]

Tabla 3.22 Resumen tiempos ciclo Mezclado proditito
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4.3.3 Cutter.
M7
TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Adicionar Materia Prima Cérnica y
1 |Hielo 0,60
2 | Adicionar Condimentos 0,43
3 | Iniciar Proceso de Cutteo 0,59
4 | Adicionar colorante artificial 1,75
5 | Reducir velocidad del Cutter 1,91
6 | Adicionar Harina 0,56
7 | Aumentar velocidad del Cutter 0,50
8 | Salir masa del Cutter 1,32
9 | Para salida de masa (fin proceso) 0,68
TOTAL CICLO 8,34
(M7 | |

Tabla 3.23 Resumen tiempos ciclo Cuteado del ptodd@.

ZL
TIEMPO

N° ELEMENTOS TIPO
1 | Adicionar Agua con Hielo con balde del carro 0,57
2 | Adicionar Soya 0,51
3 | Adicionar toda el agua con hielo sobrante defocar 0,52
4 | Iniciar proceso Cutteo 2,06
5 | Adicionar carro con hielo 3,88
6 | Parar proceso Cutteo 0,76
7 | Sacar ZL 1,00

TOTAL CICLO 9,29

LzL] |

Capitulo I

Tabla 3.24 Resumen tiempos ciclo Cuteado produicto Z
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MR
TIEMPO

N° ELEMENTOS TIPO
1 | Adicionar carro con Materia Prima (Grasa) 0,29
2 | Iniciar proceso de Cutteo 1,02
3 | Adicionar colorante artificial 2,24
4 | Adicionar agua con hielo con balde del carrg 1,06
5 | Reducir velocidad del Cutter 0,35
6 | Adicionar el resto del agua con hielo del carfo  ,420
7 | Adicionar condimentos 0,37
8 | Incrementar Velocidad del Cutter 0,99
9 | Parar proceso de Cutteo 1,60
10 | Salir pasta del Cutter. 0,84

TOTAL CICLO 9,19

MR ]| |

Capitulo I

Tabla 3.25 Resumen tiempos ciclo del producto MR.

ZL
TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO
1 | Adicionar masa molida 0,21
2 | Adicionar condimentos 0,34
3 | Iniciar proceso de Cutteo 0,16
4 | Adicionar colorante 0,68
5 | Reducir velocidad del Cutter 2,12
6 | Adicionar harina 0,18
7 | Incrementar velocidad del Cutter 0,39
8 | Adicionar salado 1,33
9 | Descender carro 0,33
10 | Salir pasta para chorizo 0,99
TOTAL CICLO 6,73
[ M9 | |

Tabla 3.26 Resumen tiempos ciclo Pasta del prodiéto
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4.3.4 Embutidoras

M2 P1 E1

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 | Elevar Carro a tolva 0,45
2 | Mover tubo donde sale la masa 0,05
3 | Mandar aire a tripa sintética 0,10
4 | Colocar tripa sintética en tubo 1,91
5 | Mover el tubo para embutir 0,05
6 | Iniciar proceso de embutido 0,23
7 | Parar proceso de embutido 4,68

TIEMPO TIPO TOTAL 7,48

Tabla 3.27 Resumen tiempos ciclo Embutido prodit2dP1 E1.

Maquina: Embutidoras
Producto: M2 P1 E1 por carro

TIEMPO

N° ELEMENTOS TIPO
Tiempo de Embutido de un carro

1 (196kg) 0,30
Tiempo de Embutido de un carro

2 (217kg) 0,45
Tiempo de Embutido de un carro

3 (218kg) 0,74
Tiempo de Embutido de un carro

4 (214kg) 1,40
Tiempo de Embutido de un carro

5 (207kg) 0,46
Tiempo de Embutido de un carro

6 (204kg) 0,41
Tiempo de Embutido de un carro

7 (150kg) 0,40

TIEMPO TIPO TOTAL 4,17

Tabla 3.28 Resumen tiempos ciclo Embutido
M2 P1 E1 por carro
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Maquina: Embutidoras

Producto: M4 P4 por carro
M4 P4
TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 | Tiempo de Embutido de un carro (206kg) 0,71
2 | Tiempo de Embutido de un carro (215kg) 0,69
3 | Tiempo de Embutido de un carro (236kq) 0,88
4 | Tiempo de Embutido de un carro (221kg) 0,91
5 | Tiempo de Embutido de un carro (219kq) 0,82
6 | Tiempo de Embutido de un carro (220kg) 1,72
7 | Tiempo de Embutido de un carro (202kq) 0,64
TOTAL CICLO 6,37

Tabla 3.29 Resumen tiempos ciclo Embutido
Producto M4 P4 por carro.

Maquina: Embutidoras

Producto: M3 P6
M3 P6
TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 | Elevar Carro a tolva 0,50
2 | Mover tubo donde sale la masa 0,05
3 | Mandar aire a tripa sintética 0,10
4 | Colocar la tripa sintética en tubo 1,65
Colocar el tubo en posicién para
embutir 0,06
Iniciar proceso de embutido 0,17
7 | Parar proceso de embutido 6,85
TOTAL TIEMPO TOTAL 9,38

Tabla 3.30 Resumen tiempos ciclo Embutido

producto M3 P6

140

Capitulo I



Maquina: Embutidoras

Producto: M3 P8
M3 P8
TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 | Elevar Carro con masa a tolva 0,47
2 | Mover tubo donde sale la masa 0,06
3 | Mandar aire a tripa sintética 0,10
4 | Colocar la tripa sintética en tubo 1,66
Colocar el tubo en posicion para
5 | embutir 0,06
6 | Iniciar proceso de embutido 0,12
Parar proceso de embutido 5,29
TOTAL CICLO 7,74

Tabla 3.31 Resumen tiempos ciclo Embutido

Producto M3 P8.

Maquina: Embutidoras

Producto: M3 P7
M3 P7

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 | Elevar Carro a tolva 0,51
2 | Mover tubo donde sale la masa 0,05
3 | Mandar aire a tripa sintética 0,11
4 | Colocar la tripa sintética en tubo 1,49
5 | Mover el tubo para embutir 0,06
6 | Iniciar proceso de embutido 0,19
7 | Parar proceso de embutido 5,36

TOTAL CICLO 7,76

Tabla 3.32 Resumen tiempos ciclo Embutido

Producto M3 P7
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Maquina: Embutidora
Producto: M3 P3

TIEMPO

N° ELEMENTOS TIPO

1 | Elevar Carro a tolva 0,49
2 | Mover tubo donde sale la masa 0,06
3 | Mandar aire a tripa sintética 0,16
4 | Colocar la tripa sintética en tubho 1,38

Colocar el tubo en posicién para

5 | embutir 0,06

6 | Iniciar proceso de embutido 0,26
7 | Parar proceso de embutido 5,34

TOTAL CICLO 7,75

Tabla 3.33 Resumen tiempos ciclo Embutido

Producto M3 P3.

Maquina: Embutidora
Producto: M6 P1

zZ
o

ELEMENTOS

TIEMPO
TIPO

Tiempo de embutido de un carro (196Kg)

0,67

Tiempo de embutido de un carro (202Kg)

0,91

WIN |-

Tiempo de embutido de un carro (207Kg)

1,08

TIEMPO TIPO TOTAL

2,65

Tabla 3.34 Resumen tiempos ciclo Embutido
Producto M6 P1. Por carro

Maquina: Embutidoras
Producto: M6 P1

Tabla 3.35 Resumen tiempos ciclo Embutido

TIEMPO

N° ELEMENTOS TIPO

1 | Elevar Carro con masa a tolva 0,46
2 | Mover tubo donde sale la masa 0,05
3 | Mandar aire a tripa sintética 0,10
4 | Colocar la tripa sintética en tubo 1,88

Colocar el tubo en posicién para

5 | embutir 0,06

6 | Iniciar proceso de embutido 0,24
7 | Parar proceso de embutido 5,77

TIEMPO TIPO TOTAL 8,56

Producto M6 P1
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Maquina: Embutidora
Producto: M3 P5

TIEMPO

N° ELEMENTOS TIPO

1 | Elevar Carro con masa a tolva 0,46
2 | Mover tubo donde sale la masg 0,05
3 | Mandar aire a tripa sintética 0,07,
4 | Colocar la tripa sintética en tubp 1,64

Colocar el tubo en posicién para

5 | embutir 0,09

6 | Iniciar proceso de embutido 0,13
7 | Parar proceso de embutido 3,70

TIEMPO TIPO TOTAL 6,14

Tabla 3.36 Resumen tiempos ciclo Embutido

M3 P5.

Maquina: Embutidoras
Producto: M2 P1 E2

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 | Elevar Carro a tolva 0,45
2 | Mover tubo donde sale la masa 0,05
3 | Mandar aire a tripa sintética 0,12
4 | Colocar la tripa sintética en tubo 1,57
Colocar el tubo en posicién para

5 | embutir 0,06
6 | Iniciar proceso de embutido 0,69
7 | Parar proceso de embutido 4,16

TOTAL CICLO 7,10

Tabla 3.37 Resumen tiempos ciclo Embutido

Producto M2 P1 E2.
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Maquina: Embutidoras
Producto: M2 P1 POR CARRO

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Tiempo de Embutido de un carro
1 |203kg 0,43
Tiempo de Embutido de un carro
2 | 160kg 0,34
Tiempo de Embutido de un carro
3 [141 kg 0,30
Tiempo de Embutido de un carro151
4 kg 0,32
TOTAL CICLO 1,38
Tabla 3.38 Resumen tiempos ciclo Embutido
M2 P1 por carro.
Maquina: Embutidoras
Producto: M1 P1
TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 |Elevar carro a tolva 0,32

Tomar y Colocar tripa sintética

2 | en tubo donde sale la masa 0,06
3 | Embutir el producto 0,25
TOTAL CICLO 0,62

Tabla 3.39 Resumen tiempos ciclo Embutido

Producto M1 P1.
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Maquina: Embutidoras
Producto: M1 P1

TIEMPO

N° ELEMENTOS TIPO
1 | Tiempo de Embutido de un carro 203kg 0,81
2 | Tiempo de Embutido de un carro 205kd 0,82
3 | Tiempo de Embutido de un carro 210kd 0,92
4 | Tiempo de Embutido de un carro 214kg 0,96
5 | Tiempo de Embutido de un carro 215kd 0,99
6 | Tiempo de Embutido de un carro 220kd 0,95
7 | Tiempo de Embutido de un carro 222kd 1,08
8 | Tiempo de Embutido de un carro 225kd 1,12
9 | Tiempo de Embutido de un carro 229 ki 1,08
10 | Tiempo de Embutido de un carro 230kg 1,17
11 | Tiempo de Embutido de un carro 239kg 1,20

TOTAL TIEMPO 11,10

Tabla 3.40 Resumen tiempos ciclo Embutido
M1 P1 por carro.

Maquina: Embutidora 3
Producto: M1 P2

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 | Elevar carro a tolva 0,32
Tomar y colocar tripa sintética
2 |en tubo donde sale la masa 0,06
3 | Embutir 0,32
TOTAL CICLO 0,69

Tabla 3.41 Resumen tiempos ciclo Embutido

M1 P2.
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Méaquina: Embutidoras
Producto: M1 P2

Z
o

ELEMENTOS

TIEMPO
TIPO

Tiempo de Embutido de un carro 202kg 1,46

Tiempo de Embutido de un carro 210kg 1,61

Tiempo de Embutido de un carro 216kg 1,57

Tiempo de Embutido de un carro 219kg 1,69

Tiempo de Embutido de un carro 220kg 1,70

Tiempo de Embutido de un carro 228kg 1,70

Tiempo de Embutido de un carro 230kg 1,71

Tiempo de Embutido de un carro 233kg 1,73

O|O|NO | 0| W|N (P

Tiempo de Embutido de un carro 234kg 1,78

TOTAL CICLO

14,96

Capitulo I

Tabla 3. 42 Resumen tiempos ciclo Embutido
M1 P2 por carro

Méaquina: Embutidoras
Producto: M4 P1

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 |Elevar carro a tolva 0,50
Tomar y colocar tripa sintética en
2 |tubo donde sale la masa 0,12
3 |Iniciar proceso de embutido 0,38
TOTAL CICLO 1,00

Tabla 3.43 Resumen tiempos ciclo Embutido

Producto M4 P1.

146



Capitulo I

Maquina: Embutidoras
Producto: M4 P1

TIEMPO

N° ELEMENTOS TIPO
1 | Tiempo de Embutido de un carro 200kg 0,85
2 | Tiempo de Embutido de un carro 205kg 1,05
3 | Tiempo de Embutido de un carro 210kg 2,12
4 | Tiempo de Embutido de un carro 218kg 1,04
5 | Tiempo de Embutido de un carro 220kg 1,39
6 | Tiempo de Embutido de un carro 221kg 2,50
7 | Tiempo de Embutido de un carro 225kg 1,30
8 | Tiempo de Embutido de un carro 232kg 1,31
9 | Tiempo de Embutido de un carro 234kg 1,17

TOTAL CICLO 12,74

Tabla 3.44 Resumen tiempos ciclo Embutido.
M4 P1 por carro.

4.3.5 Hornos

Departamento: Produccion.
Seccioén: Produccion

Maquina: Hornos
Productos: M1 P1y M1 P2

TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO
Tomar carro Y llevarlo cerca de Ips
1| hornos. 0,72
2 | Colocar carro en horno. 1,06
3 | Procesos de coccion. 123,20
Sacar carro del horno y llevar a
4 | enfriar. 1,02
5 | Enfriado. 10,00
TOTAL CICLO 135,99

Tabla 3.45 Resumen tiempos ciclo Hornos
Productos: M1 P1y M2 P2
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Departamento: Produccion
Seccion: Produccién

Maquina: Hornos.
Producto: M4,

TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO
Tomar carro Y llevarlo cerca de
los hornos. 0,72
Colocar carro en horno. 1,06
Procesos de coccién. 33,60
Sacar carro del horno y llevar a
enfriar. 1,02
5 | Enfriado. 10,00
TOTAL CICLO 46,39

Tabla 3.46 Resumen tiempos ciclo Hornos

Producto M4.

4.3.6 Marmitas

Departamento: Produccion
Seccién: Produccién.

Maquina: Marmitas.
Producto: M2 P1.

TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO
1 | Transporte de embutidora a marmitas. 0,33
Colocar tapa en carro contenedor para poder
2 |llevarlo a la marmita. 0,28
3 | Enganchar y llevar a marmita. 1,58
4 | Coccién del producto. 180,00
5 | Enganchar y trasladar a enfriamiento. 1,15
6 | Enfriamiento 720,00
7 | Salida de enfriamiento. 1,44
TOTAL CICLO 904,77

Tabla 3.47 Resumen tiempos ciclo Marmitas.

Producto: M2 P1
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Departamento: Produccion
Seccién: Produccién.
Maquina: Marmitas.
Producto: M2 P1 E1

TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO
1 | Transporte de embutidora a marmitas. 0,33
Colocar tapa en carro contenedor para poder
2 |llevarlo a la marmita. 0,28
3 | Enganchar y llevar a marmita. 1,58
4 | Coccion del producto. 140,00
5 | Enganchar y trasladar enfriamiento. 1,35
6 | Enfriamiento 720,00
7 | Salida de enfriamiento. 1,44
TOTAL CICLO 864,97
Tabla 3.48 Resumen tiempos ciclo Marmitas.
Producto M2 P1 E1
Departamento: Produccién
Seccién: Produccién.
Maquina: Marmitas.
Producto: M4 P4
TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO
1 | Transporte de embutidora a marmitas. 0,33
Colocar tapa en carro contenedor para poder
2| llevarlo a la marmita. 0,28
3| Enganchar y llevar a marmita. 1,58
4| Coccidn del producto. 80,00
5 Enganchar y trasladar a enfriamiento. 1.15
6| Enfriamiento 720,00
7| Salida de enfriamiento. 1,44
TOTAL CICLO 804,77

Tabla 3.49 Resumen tiempos ciclo Marmitas.

Producto M4 P4
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4.3.7 Secciéon Semi elaborado.

Departamento: Produccion
Seccion: Semi Elaborado.

Maquina: Jet Flash.
Producto: M2 P1

TIEMPO

N° OPERACIONES TIPO
Traer Canastilla de marmitas

1| colocarlo junto ala maquina. 0,71

Ajustar la maquina para el

2 | nuevo producto. 1,18

3| Tomar y fechar productos. 0,72

4| colocar en gaveta plastica 1,02

TOTAL CICLO 3,64

Capitulo I

Tabla 3.50 Resumen tiempos ciclo Fechado Bologiia.

Producto M2 P1

Departamento: Produccion
Seccion: Semi Elaborado.
Maquina: Jet Flash.
Producto: M2 P2

Tabla 3.51 Resumen tiempos ciclo Fechado.

TIEMPO

N° OPERACIONES TIPO
Traer Canastilla de marmitas y

1| colocarlo junto ala maquina. 0,72

Ajustar la maquina para el

2 | nuevo producto. 1,07

3| Tomar y fechar productos. 0,72

4| colocar en gaveta plastica 1,02

TOTAL CICLO 3.53

Producto M2 P2
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Departamento: Produccion
Seccién: Semi Elaborado.
Maquina: Jet Flash.
Producto: M3 P6

TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO

Traer Canastilla de marmitas
1| colocarlo junto a la maquina. 0,72

Ajustar la maquina para el

2 | nuevo producto. 1,02

3| Tomar y fechar productos. 0,23
colocar en gaveta plastica las

4| unidades 3,09

TOTAL CICLO 5,06

Tabla 3.52 Resumen tiempos ciclo Fechado
Producto M3 P6

Departamento: Produccién
Seccién: Semi Elaborado.
Magquina: Jet Flash.
Producto: M3 P7.

TIEMPO

N° OPERACIONES TIPO
Traer Canastilla de marmitas

1| colocarlo junto a la maquina. 0,72

Ajustar la maquina para el

2 | nuevo producto. 1,01

3| Tomar y fechar productos. 0,71

4| Colocar en gaveta plastica. 1,49

TOTAL CICLO 3,93

Tabla 3.53 Resumen tiempos ciclo Fechado
Producto M3 P7.
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Seccién: Semi Elaborado.
Maquina: Jet Flash.
Producto: M6

NO

TIEMPO
OPERACIONES TIPO

Traer Canastilla de marmitas Y

1| colocarlo junto a la maquina. 0,72
Ajustar la maquina para el

2 | nuevo producto. 1,01

3| Tomar y fechar productos. 0,71

4 | colocar en gaveta plastica 1,55

TOTAL CICLO 3,98

Tabla 3.54 Resumen tiempos ciclo Fechado

Producto M6

Departamento: Produccion
Seccién: Semi Elaborado.
Maquina: Jet Flash.
Producto: M3 P5.

NO

TIEMPO
OPERACIONES TIPO

Traer Canastilla de marmitas y

1| colocarlo junto a la maquina. 0,71
Ajustar la maquina para el

2 | nuevo producto. 1,18

3| Tomar y fechar productos. 0,72

4| colocar en gaveta plastica 1,02

TOTAL CICLO 3,64

Tabla 3. 55 Resumen tiempos ciclo Fechado.

Producto: M3 P5
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Seccioén: Semi Elaborado.
Maquina: Jet Flash.
Producto: M3

TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO

Traer Canastilla de marmitas Y
1| colocarlo junto a la maquina. 0,72
Ajustar la maquina para el

2 | nuevo producto. 1,01
Tomar y fechar treinta

3| productos. 0,71

4 | colocar en gaveta plastica 1,55

TOTAL CICLO 3,98

Tabla 3. 56 Resumen tiempos ciclo Fechado
Producto M3.

4.3.8 Rebanado.

4.3.8.1L1 Rebanas.

Departamento:
Seccion: EMPAQUES
Maquina: Rebanadoras
Producto: M3

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Colocar el producto en la Rebanadora; y
1 |Rebanar 0,81
TOTAL CICLO 0,81

Tabla 3. 57 Resumen tiempos ciclo Rebanado.

Producto M3.
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Departamento:

Seccion; EMPAQUES

Maquina: Rebanadoras
Producto: M2 P1 E2 (Rebanado)

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Colocar el producto en la Rebanadotra;
1 |y Rebanar 1,36
TOTAL CICLO 1,36

Tabla 3.58 Resumen tiempos ciclo Rebanado
Producto M2 P1 E2.

Departamento:
Seccion: EMPAQUES
Magquina: Rebanadoras
Producto: M3 P3

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Colocar el producto en la
1 |Rebanadora; y Rebanar 1,46
TOTAL CICLO 1,46

Tabla 3.59 Resumen tiempos ciclo Rebanado
Producto: M3 P3.

4.3.9 Enfundado

Departamento: Produccién
Seccion: Empaques

Maquina:

Producto: Enfundado M4 P1 E2

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Tomar y abrir la Funda de
Empaque 0,13
Colocar Producto en la funda 0,32
Acomodar el producto en la funda 0,24
TOTAL CICLO 0,68

Tabla 3.60 Resumen tiempos ciclo Enfundado
Producto M4 P1 E2
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Departamento:

Seccion: Empaques
Maquina:

Producto: Emp. M4 P1 E1

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Coger el producto, colocar en
1 |bandeja y pesar 0,18
2 | Colocar sello en producto 0,25
Colocar el producto en funda y
3 |amarrar 0,16
TOTAL CICLO 0,59

Tabla 3.61 Resumen tiempos ciclo Enfundado
Producto M4 P1 E1

Departamento: Produccién
Seccién: Empaques

Maquina:

Producto: Enfundado M4 P1 E2

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Tomar y abrir la Funda de
Empaque 0,13
Colocar Producto en la funda 0,32
Acomodar el producto en la funda 0,24
TOTAL CICLO 0,68

Tabla 3. 62 Resumen tiempos ciclo Enfundado
Producto M4 P1 E2.

Departamento: Produccion
Seccion: Empaques

Maquina:

Producto: Enfundado M1 P2 E2

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Tomar y abrir la Funda de
empaque 0,11
Colocar Producto en la funda 0,56
Acomodar el producto en la funda 0,32
TOTAL CICLO 0,99

Tabla 3. 63 Resumen tiempos ciclo Enfundado.
Producto M1 P2 E2

155



Departamento:
Seccion; Empaques
Maquina:
Producto: Emp en funda M1 P1 E1
TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Tomar el producto, colocar en bandeja
1 |y pesar 0,39
Colocar el producto en funda y
2 |amarrar 0,11
TOTAL CICLO 0,50

Tabla 3. 64 Resumen tiempos ciclo empacado
Producto M1 P1 E1

Departamento:

Seccion: EMPAQUES

Maquina:

Producto: M1 P1 E2

TIEMPO

N° ELEMENTOS TIPO

Tomar y abrir Funda de Empaquge 0,07

Colocar producto en funda 0,19
3 | Acomodar el producto en la funda 0,14

TOTAL CICLO 0,41

Tabla 3. 65 Resumen tiempos ciclo empaque
Producto M1 P1 E2

Departamento:

Seccion; EMPAQUES
Maquina:

Producto: M1 P2 E1 enfundado

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
1 |Tomar y abrir Funda de Empaque 0,12
2 | Colocar producto en funda 0,44
Acomodar el producto en la
3 |funda 0,49
TOTAL CICLO 1,05

Tabla 3. 66 Resumen tiempos ciclo
Producto M1 P2 E2
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4.3.10 EMPACADO.

4.3.10.1 Empacadoras.

Departamento: Produccion.
Seccién: Empaques.
Maquina: Empacadora
Producto: M3 P9

TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO
1 | Enfundar porciones. 1,11
2 | Colocar fundas en maquina. 0,36
3 | Empacar al vacio fundas. 0,50
4 | Colocar empaques en Gavetas. 0,09
TOTAL CICLO 2,05

Tabla 3. 67 Resumen tiempos ciclo Empacado
Producto M3 P9.

Departamento:
Seccion; EMPAQUES
Maquina: Empacadora
Producto: M7

TIEMPO
N° ELEMENTOS TIPO
Colocar fundas de M7. en
1 |empacadora 0,49
Empacar el producto en la
2 | maquina 0,52
TOTAL CICLO 1,01

Tabla 3.68 Resumen de los tiempos ciclo Empacado
Producto M7
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4.3.10.2 Empacadora vacio

Departamento: Produccion
Seccién: Empaques
Maquina: Empacadora
Producto: M7 JA

TIEMPO
N° OPERACIONES TIPO
Cargar la maquina con
porciones en sus respectivos
1 |empaques 0,12
Activar maquina y generar
2 |vacio 0,20
Colocar en gavetas los
3 | empaques. 0,33
Total ciclo. 0,65

Tabla 3.69 Resumen de los tiempos Empacado.
Producto M7 JA
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5 DETERMINACION DEL TIEMPO ESTANDAR.

Un estandar de tiempo se define como: El patronngide el tiempo requerido para
terminar una unidad de trabajo, mediante el emgéeon método y equipo estandar,
por un trabajador que posee la habilidad requenda, desarrolla una velocidad

normal que pueda mantener dia tras dia, sin mastrmmas de fatigs.

6 APLICACIONES DEL TIEMPO ESTANDAR.

En la actualidad las aplicaciones que pueden @htsmpo estandar son multiples,

entre las cuales se pueden citar las siguietites:

» Para determinar el salario por una tarea especifi®lo es necesario
convertir el tiempo en valor monetario.

= Es una herramienta que ayuda a establecer estartdaproduccion precisos
y justos.

= Ayuda a formular un sistema de costos estandatieflpo estandar al ser
multiplicado por la cuota fijada por hora, propora el costo de mano de
obra directa por pieza.

» Proporciona costos estimados. Con base en los deegiandar de mano de
obra se puede presupuestar el costo de articulsseplanea producir y
cuyas operaciones seran semejantes a las actuales.

= Proporciona bases soélidas para establecer sistgnasentivos y su control.
Se eliminan conjeturas sobre la cantidad de pradiioc permite establecer
politicas firmes de incentivos a obreros que ayiadam incrementar sus
salarios y mejorar su nivel de vida, la empresarésén mejor situacion
dentro de la competencia, pues podra aumentarcgluguion y reducir sus
costos unitarios.

» Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. Los tiengst@&ndar seran el
parametro que mostrara a los supervisores la faemague los nuevos

trabajadores aumentan su habilidad en los métaeltmbiajo.

2Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y médidel trabajo, GARCIA CRIOLLO
RIGOBERTO, 2da Edicién, p. 179
*Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y médidiel trabajo, GARCIA CRIOLLO
RIGOBERTO, 2da Edicion, p. 181
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7 BENEFICIOS OBTENIDOS DE LOS TIEMPOS ESTANDARES PARA
LA EMPRESA.

Al realizar el presente estudio de tiempos y mamos con los tiempos estandares

obtenidos, la empresa obtendra los siguientes icersef

- Apoyar a la planeacion de la produccion. Los prolle de producciéon y de
ventas podran basarse en los tiempos estandamsédede haber aplicado la
medicion del trabajo a los procesos respectivosgual permite eliminar

cualquier planeacion defectuosa basada en corgatuadivinanzas.

- Facilita la supervision, para un supervisor cuybajo esta relacionado con
hombres, materiales, maquinas, herramientas y mw&todos tiempos de
produccion le permiten conseguir la coordinaciontatos estos elementos,
pues le sirven como un patron para medir la efag productiva de su

departamento.

- En caso de expansion de la fabrica, proporciona gefencia bases para

inversiones futuras en maquinaria y equipo.
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1. PLANO PROPUESTO.

Las instalaciones de la planta de produccion, tiema disposicion fisica que interfiere
con el flujo de materia prima y productos en procgsor lo cual se propone la

posibilidad de un cambio en la estructura fisicéadPlanta.

Con este cambio los cruces en el flujo de mategeoguctos en proceso se disminuyen

significativamente y da lugar a la ampliacion dellaeas de produccion.

Los planos de la distribucion de planta propuesgéogresentan a continuacion.

iPOR_MOTIVOS DE SEGURIDAD DE INFORMACION DE LA
PLANTA Y PEDIDO DE LA MISMA LOS PLANOS PROPUESTOS
QUE HAN SIDO ELABORADOS NO PODRAN _SER
PRESENTADOS EN EL PRESENTE TRABAJO POR LO QUE
PEDIMOS DISCULPAS
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PLANO PROPUESTO 1
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PLANO PROPUESTO 2
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PLANO PROPUESTO 3
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2. TIPO DE DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA.

El tipo de distribucién que se propone esta oai@atal proceso, ya que este tipo de
distribucion se adapta bien a la manufactura ddyatos similares y de gran variedad,

permitiendo a los operarios poder llegar a seraslgas en un area determinada.

En este tipo de distribucion las maquinas estanpagias segun el tipo de proceso que
realizan, una gran ventaja de este tipo de digtidiou es su flexibilidad, en la asignacion

de equipo y personal, la averia de la maquina mpdidenla para del proceso entero por

gue el trabajo puede transferirse a otras maqudieds seccion

Para la distribucién de planta que a continuasiérpresenta, se utiliza el criterio de
relaciones de maquinarias y diagramas de precegese utiliza el criterio manejado
por Roberto Garcia Criollo en su libro “Estudio @lehbajo” y de Fred Meyers, “Disefio
de manufactura y manejo de materiales”. Con Id saaelaboran matrices de doble
entrada para determinar interacciones, matricasgulares para ver la relacion entre

lineas y por ultimo obtenemos una aproximaciondidtibucion.

Se utilizara la siguiente designaciéon en el deBarme la matriz y diagramas de
precedencia.

SE UTILIZARA ABREVIATURAS EN VEZ DE LOS NOMBRES PRO PIOS DE
LAS MAQUINAS POR MOTIVOS DE SEGURIDAD DE INFORMACIO N DE
LA FABRICA Y PEDIDO DE LA MISMA |
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DESIGNACION DE ELEMENTOS

DESIGNACION CcODIGO ABREVIATURA
@—> Maquina A M. A
@—> Maquina B M. B
@H Maquina C M. C
@—> Maquina D M. D
@—> Maquina E M. E
®—> Maquina F M. F
@—> Maquina G M. G
Maquina H M. H
@—> Maquina | M. |
Maquina J M. J
@—> Maquina K M. K
@—> Maquina L M. L
@4’ Maquina M M. M
4’ Maquina N M. N

Fig. 4.1 Nomenclatura utilizada para construird@gramas

167



Capitulo IV

2.1. Matriz de Doble Entrada.

Esta matriz muestra los movimientos en la fabrémacde determinada linea de

produccién o de un producto en particular.
La matriz de doble entrada tiene como finalidadesthblecer el nimero de iteraciones
gue tiene un determinado puesto de trabajo o maquon otros, para el presente caso

se construye una tabla de doble entrada para ireade produccion de embutidos.

A continuacion se muestra la matriz de doble eatpada cada linea de produccion en la
Planta.

2.1.1. Linea L1

DE| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

A MA |[MB |[M.C [MD |[ME (M.F |[MG ([MH |[M.l [MJ MK |ML [MM |MN
1 -

2 - 4 6 10
3 7 4 3

4 3 6 -

5 -

6 3 -

7 4 -

8 -

9 -

10 -

11 3 4 -

12 -

13 -

14 -

Tabla 4.1 Matriz de doble entrada Linea L1
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2.1.2. Linea L2.

DE| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14
A M.A |M.B |[M.C |[M.D |[ME [M.F |M.G |MH |M.I |[MJ |[MK |ML |M.M|M.N
1 -

2 - 2 3 5

3 4 2 - 2

4 -

5 1 4 -

6 -

7 -

8 2 -

9 -

10 2 -

11 -

12 2 -

13 -

14 B
Tabla 4.2 Matriz de doble entrada Linea L2.

2.1.3. Linea L3.

DE| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14
A M.A |M.B |[M.C |[M.D [MEE IM.F |[M.G [MH |M.1 |[MJ |MK |ML |MM |M.N
1 -

2 - 2 2 3
3 5 2 - 4

4 1 5 -

5 -

6 -

7 -

8 -

9 4 B

10 4 -

11 -

12 -

13 -

14 .

Tabla 4.3 Matriz de doble entrada Linea L3.
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2.2.Tabla Trianqular de los movimientos de fabricacién.

Estas tablas se construyen con los datos de lazMigtrdoble entrada, sumando los
movimientos en los dos sentidos de entre cada destgs de trabajo. Para el

presente caso, se realiza como se muestra a cacitn.

2.2.1. Linea L1.

Tabla. 4.4 Tabla triangular Linea L1
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2.2.5. Tabla de Resumen de los movimientos.

Se elabora un cuadro se resumen con los valor&sdablas triangulares totales para
poder elaborar un planteamiento de distribucidrpldata. Los valores en la tabla de
resumen deben ser ordenados de mayor a menor segula cantidad de movimientos
entre dos puestos de trabajo 0 maquinas.

Relaciones | Movimientos %
2al4 18 15,4
3a4 18 15,4
la3 16 13,7
2a3 16 13,7
2al3 11 9,4
3ab 6 51
3a9 4 3,4
9al0 4 3,4
3a7 4 3,4
7al2 4 3,4
2a4 3 2,6
3a6 3 2,6
6all 3 2,6
2a8 2 1,7
8al0 2 1,7

10a12 2 1,7
2ab 1 0,9
Total 117

Tabla 4.8 Resumen de los movimientos ordenadopgroentajes.
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Fig. 4.2 Distribucion de planta preliminar mede&hexagonos

Fig. 4.3 Distribucion de planta preliminar mede&hexagonos

7
)
!
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2.3.Esquema de distribucién de los puestos de Trabajo.

Capitulo IV

2.3.1. Esquema de distribucion de Puestos de trabajo Actles.

DIAGRAMAS ACTUAL

Linea: L1

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

®e

SIGNIFICADO

FORMA DE FLECHA

Ingredientes para TG

176

Ingredientes para MR

Materia prima Carnica
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DIAGRAMA ACTUAL
Linea: L1
Producto : M7

11
A
FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG
l:| Ingredientes para MR
Materia prima Carnica
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Linea: L2

DIAGRAMA ACTUAL

178
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FORMA DE FLECHA

SIGNIFICADO

[ —» ]

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

Materia prima Céarnica
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DIAGRAMA ACTUAL

Linea: L2
Producto: M3 P1

///m\
N>

10

@
@
@ @
o

OROYONORC

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

I:l Ingredientes para TG
|:| Ingredientes para MR
|:| Materia prima Céarnica

179



Capitulo IV

DIAGRAMA ACTUAL

Linea: L3

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

iy

Materia prima Carnica
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Linea: L3
Producto: MS

DIAGRAMA ACTUAL

181
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FORMA DE FLECHA

SIGNIFICADO

[ —» ]

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

Materia prima Cérnica
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2.3.2. Esquema de distribucién de Puestos de trabajo Progstos.
2.3.2.1. Propuesta 1.
DIAGRAMAS PROPUESTOS 1

Diagrama Dropuesto 1

Linea: L1

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO
Ingredientes para TG
Ingredientes para MR
Materia prima Cérnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 1

Diagrama Lropuesto 1

Linea: L1
Producto: M7

{ Nueva

\\ MC ,/’,’
~N

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

— Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

— Materia prima Carnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 1

Diagrama Dropuesto 1

Linea: L2

Y

10

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR
[ — ]

Materia prima Carnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 1

Diagrama Dropuesto 1

Linea: L2
Producto: M4 P1

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

|:| Ingredientes para TG
|:| Ingredientes para MR
|:| Materia prima Carnica
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Diagrama Dropuesito 1

Linea: L3

DIAGRAMAS PROPUESTOS 1

186

Capitulo IV

FORMA DE FLECHA

SIGNIFICADO

[ —» ]

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

Materia prima Carnica




DIAGRAMAS PROPUESTOS 1

Diagrama Dropuesto 1

Linea: L3
Producto: M9

Nueva
\\ MC ,/’/
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FORMA DE FLECHA

SIGNIFICADO

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

Materia prima Carnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 1

Diagrama Dropuesto 1

Linea: L3
Producto: M 10

Nueva
\ MF

(s}

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

E Ingredientes para TG
Ingredientes para MR
Materia prima Cérnica

188



2.3.2.2. Propuesta 2.
DIAGRAMAS PROPUESTOS 2

Diagramma Dropuesto 2

Linea: L1

Capitulo IV

Nueva ‘
. MD /

FORMA DE FLECHA

SIGNIFICADO

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

Materia prima Carnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 2

Diagrama Dropuesto 2

Linea: L1
Producto: M7

Capitulo IV

{ Nueva ‘
 MD

FORMA DE FLECHA

SIGNIFICADO

—>

b

Ingredientes para TG
Ingredientes para MR

Materia prima Carnica
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Diagrama Dropuesto 2

Linea: L2

DIAGRAMAS PROPUESTOS 2
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FORMA DE FLECHA

SIGNIFICADO

bk

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

Materia prima Carnica




Capitulo IV

DIAGRAMAS PROPUESTOS 2

Diagrama Dropuesto 2

Linea: L2
Producto: M4 P1

() © 0
o @ @

‘,"/Nuevé\\‘
y“\ MC //’

O
)

Nueva ‘
\ MD /
@
FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

|:| Ingredientes para TG
|:| Ingredientes para MR
|:| Materia prima Carnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 2

Diagrama Dropuesto 2

Linea: L3

‘,r’/l\luevé\“,‘
\\ MF //"

,’/I)\lueva\
\_ MG /

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

i

Materia prima Carnica
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Diagrama Dropuesto 2

Linea: L3
Producto: M9

DIAGRAMAS PROPUESTOS 2

Capitulo IV

FORMA DE FLECHA

SIGNIFICADO

194

i

Ingredientes para TG
Ingredientes para MR

Materia prima Cérnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 2

Diagrama Dropuesto 2

Linea: L3
Producto: M10

O

Nueva
L MF

N u eve\f\‘
MC )/

O
()

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG
Ingredientes para MR
Materia prima Carnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 2

Diagrama Dropuesto 2

Linea: L3
Producto: M10

()

Nueva ~‘\‘
L MF

N uevs“\
\ MC /

O
)

1: Nueva M.D ‘\

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

i

Materia prima Camica
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2.3.2.3. Propuesta 3.
DIAGRAMAS PROPUESTOS 3

Diagrama Dropuesito 3

Linea: L1

‘.: Nuevo ER :\

® ©

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG
Ingredientes para MR

Materia prima Carnica

bk
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Diagrama Dropuesito 3

Linea: L1
Producto: M7

()

Capitulo IV

DIAGRAMAS PROPUESTOS 3

{: Nuevo ER :\

OO

4N
\ erenN /

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG
Ingredientes para MR
Materia prima Cérnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 3

Diagrama Lropuesto 3

Linea: L2

e e o e
PR
} |
I Nueva M.D 3
|
| |
o |

(’/Ii\’lueve;\‘\

{Nuevu ER|

{: EAELEN |

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG

Ingredientes para MR

Materia prima Cérnica

bk
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Diagrama Dropuesto 3

Linea: L2
Producto: M4 P1

@)
ONONO

Capitulo IV

DIAGRAMAS PROPUESTOS 3

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

l:l Ingredientes para TG
l:l Ingredientes para MR
|:| Materia prima Carnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 3

Diagrama Dropuesto 3

Linea: L3

©® Qe ol @
= Bs

l: Nuevo ER :\

© ©

4N
\ ersnN /

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG
Ingredientes para MR

Materia prima Carnica

i
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 3

Diagrama Dropuesto 3

Linea: L3
Producto: M9

® 0

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO
Ingredientes para TG
Ingredientes para MR
Materia prima Carnica
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DIAGRAMAS PROPUESTOS 3

Diagrama Dropuesto 3

Linea: L3
Producto: M10

(=)

Q@ ) -
(=)

/Nueva

:: Nueva M.D \\

FORMA DE FLECHA SIGNIFICADO

Ingredientes para TG
Ingredientes para MR
Materia prima Carnica
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3. DIAGRAMA DE HILOS PROPUESTO.

De la distribucién de planta planteada se despreludesiguientes diagramas de Hilo.

iPOR_MOTIVOS DE SEGURIDAD DE INFORMACION DE LA
FABRICA A PEDIDO QUE LOS DIAGRAMAS DE HILO QUE HAN
SIDO ELABORADOS NO PODRAN SER PRESENTADOS EN EL
PRESENTE TRABAJO POR LO QUE PEDIMOS DISCULPAS
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DIAGRAMA DE HILOS
PROPUESTO 1
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DIAGRAMA DE HILOS
PROPUESTO 2
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DIAGRAMA DE HILOS
PROPUESTO 3
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4. METODOS DE TRABAJO PROPUESTOS.

En la planta de produccion de “La ltaliana” losguctos embutidos comparten en un
gran porcentaje los mismos meétodos y procesos adupcion como se expuso en el

Capitulo I, a continuacion se presentan métodesredtivos para la produccion.

4.1.Proceso de molido de materia prima carnica.

Método de molido de materia prima carnica

TITULO: CODIGO:!
PAGINA:
2 MOLINO FECHA:
LA ITALIAN REV
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Obtener materia prima carnica molida.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.
4.1. MATERIALES .

* Materia prima céarnica.

* Materia prima no cérnica.
4.2, HERRAMIENTAS .

* Herramientas para cambios de disco de moler.
» Carros transportadores.
» Gavetas plasticas.

» Equipo de limpieza.
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4.3. EQUIPO.
 Molino.
* Elevador de carros.

» Carros de carga.

. METODO.

5.1. Verificar que el disco del molido seacgrrecto, si no esta el disco adecus
proceder a cambiarlo con las herramientas dispaipsia el efecto.

5.2. Colocar materia prima en el carro colocado enealaglor y acomodar.

5.3. Repetir la operacion 5.3 a 5.5 hasta que el catelieno.

5.4. Colocar todos los carros disponibles para la dgacae la materia prim
carnica cerca de la maquina.

5.5. Levantar el dispositivo de proteccion del molinimteoducir el carro.

5.6. Bajar el dispositivo de proteccion.

5.7. Activar el elevador de carros para colocar la neatprima en la tolva d¢
molino.

5.8. Hacer que toda la materia prima se vierta en {e@tdél molino.

5.9. Encender el molino.

5.10.Activar el boton de descenso del elevador. (DESCERETOMATICO)

5.11.Tomar una gaveta plastica con materia prima cagnitavarlas hacia el cari
colocado en el elevador del molino.

5.12.Colocar en el carro del elevador, la materia pridraica.

5.13.Ubicar la gaveta plastica a un costado.

5.14 Activar el elevador del molino.

5.15. Llevar la materia prima molida a pesar.

5.16.Llevar la materia prima carnica ya pesada a surest

5.17 Activar el botén de descenso del elevador (DESCERSDOMATICO)

5.18.Repetir la operacion 5.3 a 5.5 hasta que el caste keno, verificando |
cantidad de materia prima carnica molida depositadéa parte de descar,
del molino.

5.19.Llevar la masa que se obtiene en el molino a pesar

5.20.Llevar la materia prima carnica a su destino.

e
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5.21.Repetir las operaciones hasta que la materia prémmaca esté molida.

5.22 Limpiar el puesto de trabajo cada vez que hayarmagigma en el piso.

Para el método de Trabajo propuesto se supriméasiectividades del método de
trabajo. En el Molino se suprime las actividades:

» 5.1 La verificacion de los ingredientes de las reasa la realiza al momento de
pesar y se coloca los ingredientes en grupo.

* 5.3 Los ingredientes de las Formulas son colocaohdg al elevador del molino,
por los encargados de pesar los ingredientes.

» 5.13 El descenso del elevador era asistido pope&tanio, con la adaptacion de
un mecanismo automatico, el operario quedaria. libre
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4.2.Proceso de mezclado.

4.2.1. Mezcladoras

Capitulo IV

TITULO CODIGO:
MEZCLADORAS PAGINA:
< FECHA:
LA ITALIAN REV %
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Obtener una masa uniforme a partir de materragdarnica y nj

carnica.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1. MATERIALES .
* Materia prima carnica molida.
» Materia prima no cérnica.

* Condimentos.

4.2. HERRAMIENTAS .
» Carros transportadores.
* Gavetas
* Herramientas para la limpieza

* Paleta de Plastico

4.3 EQUIPO.
 Elevador de carros.
» Carros de carga.

 Emulsificador.

5. METODO.
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5.1.  Verificar si la mezcladora se encuentra limpia.
5.2.  Colocar gavetas plasticas en la compuerta &dai de descarga de la tolva
la mezcladora.

5.3.  Tomar un carro transportador con materia primaicammolida y colocarlo e

=]

el elevador de la mezcladora.

5.4. Activar el elevador de la mezcladora con el caiangportador puesto.

5.5. Bajar el elevador, quitar el carro transportada@ioa

5.6.  Colocar el carro transportador junto al molino.

5.7. Repetir los puntos 5.2 a 5.4 hasta que se ternainadteriaprima carnice
molida dispuesta segun la férmula para la batida.

5.8.  Activar la mezcladora.

5.9.  Adicionar condimentos y aditivos mientras la maguinezcladora esta acti
segun el orden preestablecido.

5.10. Esperar el tiempo de mezclado establecido pardaguasa sea uniforme.

5.11. Abrir las compuertas de descarga de la mezcladarmatmente.

5.12. Descargar la masa de la tolva de la mezcladoralogarla en el emulsificador.

5.13. Colocar un carro transportador en la parte dealgadel emulsificador.

5.14. Activar el emulsificador y el temporizador

5.15. Dejar de descargar la masa de la mezcladora.

5.16. Cambiar el carro transportador por uno vacio.

5.17. Activar el emulsificador y el temporizador

5.18. Llevar el carro lleno a pesar, y anotar su pesa @éoja de control.

5.19. Llevar la masa emulsificada a su destino.

5.20. Repetir actividades 5.14 a 5.20 hasta termmardsa de la tolva.

5.21. Anotar peso en hoja de control.

5.22. Limpiar el puesto de trabajo con agua a presidnegeipo de limpieza.

En el caso de las mezcladoras se eliminan del métcial las siguientes actividades.
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« 5.11 el movimiento del emulsificador de una mezmtada otra, en el
distribucion de planta propuesta se considera [deimentacion de un molino
mas.

 5.17 Laincorporacion de un temporizador al erfingior deja libre al operario

para otras actividades, el trabajador deja dearigil carro transportador.
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4.3.Proceso de embutido.
4.3.1. Embutidoras

TITULO CODIGO:
PAGINA:
£ EMBUTIDORAS FECHA:
LA ITALIAN REV &
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Embutir la masa fina en tripas artificiales.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1. MATERIALES .
* Clips de amatrre.
» Tripa artificial (diferentes calibres).
* Agua.

* Hilo de Amarre

4.2. HERRAMIENTAS .
« Carros transportadores.

» Carros transportadores para marmitas.

4.3. EQUIPO.
* Embutidoras.
» Elevador de carros.
» Carros de carga.

* Clipadoras.

5. METODO.
5.1.  Verificar que el puesto de trabajo este limpio.
5.2.  Colocar las tripas artificiales en el recipienteadea.

5.3. Comprobar el programa en la embutidora.

5.4.  Ubicar la tripa artificial en dispositivo para @hleutido.
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5.5. Colocar un carro trasportador de marmitas en laepde descarga de |la
embutidora.

5.6. Tomar carro transportador con la pasta.

5.7.  Colocar carro transportador en el elevador de saraxtivarlo.

5.8.  Activar el proceso de embutido.

5.9. Tomar y verificar peso didmetro y apariencia de deatro de las 3 primer,
piezas embutidas.

5.10. Detener proceso de embutido

5.11. Calibrar la embutidora de ser necesario.

5.12. Activar la embutidora y proceder a colocar la péisiaen la tripa sintética

5.13. Controlar nuevamente las primeras piezas embutidas.

5.14. Repetir 5.11 y 5.15 de ser necesario.

5.15. Bajar el elevador, quitar el carro transportadaiogy colocarlo a un costadq.

5.16. Traer otro carro transportador con la pasta firra par embutida.

5.17. Verificar que las piezas embutidas estén siendmcadbs en el carl
transportador de marmitas.

5.18. Cambiar el carro lleno de producto embutido.

5.19. Repetir el procedimiento hasta que los carros d@gma se hayan terminadP.

Para la embutidora la actividad que cambia es:
« 5.20 El colocar una nueva tripa artificial , elnigo que toma esto es

considerable dentro del ciclo, mientras la maq@@aencuentra embutiendo el

operario debe estar preparando la nuevo tripacatipara el embutido.
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4.3.2. Embutidoras

TITULO CODIGO:
EMBUTIDORAS PAGINA:
= FECHA:
LA ITALIAN REV #

PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.
1. PROPOSITO. Embutir la masa fina en tripas artificiales.
2. ALCANCE . Operario.
3. REFERENCIAS.
4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.
4.1 MATERIALES .

* Hilo de amatrre.

» Tripa natural.

* Agua.
4.2 HERRAMIENTAS .

» Carros transportadores.

» Carros transportadores para marmitas.

* Esmeril.

* Ganchos.
43  EQUIPO.

* Embutidoras.

» Elevador de carros.

* Carros de carga.
5. METODO.
5.1.  Verificar que el puesto de trabajo este limpio.
5.2.  Verificar que las tripas naturales estén a la medado contrario ir a la bode!

de materia prima céarnica, solicitar lo necesafiewar a la embutidora.

5.3.  Colocar en una tina con agua las tripas naturales.
5.4.  Tomar carro transportador con la masa proveniegitendlino.

216



Capitulo IV

5.5.  Colocar carro transportador en el elevador de sar@xctivar el elevador.
5.6.  Colocar la tripa natural en el dispositivo de erndmut

5.7.  Activar la embutidora.

5.8.  Detener la embutidora cuando la tripa natural psteerminar.

5.9. Repetir el procedimiento 5.2 a 5.11, hasta quedsa se termine.

5.10. Verificar que la mesa este limpia.

5.11. Colocar la varilla en un extremo.

5.12. Tomar una tripa embutida.

5.13. Colocarla junto a la varilla.

5.14. Tomar un ovillo de hilo de amarre.

5.15. Amarrar un extremo de la tripa embutida.

5.16. Asegurar el extremo de la tripa amarrada en ldlaari

5.17. Amarrar en porciones a lo largo de tripa embutida.

5.18. Cuando se hayan amarrado las porciones aseguaddaarilla al gancho.

5.19. Llevar ala varilla al carro trasportador.

En la Embutidora el método que se enfoca al @dayrse cambia la colocacién de las
porciones amarradas en gancho por la colocaci@ctéien las varillas de los carros de
hornos, de esta forma se elimina un paso que da l&alor al producto y se libera a un

trabajador.
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4.4.Fechadora

TITULO CODIGO:
PAGINA:
£ FECHADORA FECHA-
LA ITALIAN REV 7
PREPARADO REVISADO APROBADO
Javier Benalcazar L.

1. PROPOSITO. Colocar informacion necesaria para identificgoreducto.

2. ALCANCE . Operario.

3. REFERENCIAS.

4. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.

4.1 MATERIALES .
+ Tinta.

* Indicadores de papel.

4.2. HERRAMIENTAS .
e Carros transportadores.
» Gauvetas plasticas.

* Aire comprimido

4.3. EQUIPO.

* Fechadora.

5. METODO.

5.1. Tomar el carro que proviene de marmitas

5.2.  Llevarlo a la mesa elevadora, y acomodar productos.

5.3.  Colocar gavetas plasticas en la parte de descarlgafechadora.

5.4. Colocar los productos en la parte de carga declzafiora

5.,5. Tomar los productos (un segundo operario) e irdscando en las gavet
plasticas.

5.6. Repetir el proceso hasta que se terminen los ptosiuc

AS
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En el proceso de fechado se cambio la actividadl®.@nicamente colocar el carro de
marmitas junta a la maquina por colocarla en unsane¢éevadora, esto a mas de facilitar
gue el operador tome los productos del carro, e@liciempo que le toma al operario

acomodar el carro junto a la fechadora.
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Conclusiones y Recomendaciones.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

CONCLUSIONES

En la fabrica de Embutidos “La Italiana” el trabagm su mayoria es semi
automético, es decir lo realiza la maquina, eldj@lmanual que existe es un punto
importante de partida, dado que el tiempo de @elpuede ver significativamente

reducido al mejorar las actividades en el procesdyztivo.

La implementacion de estudios de tiempos, es umarhgnta util para el control del
desempeiio de actividades, especialmente paraelecgsl de un mejor sistema de
trabajo e incentivo a los empleados, en vistaagia situacion se hace practica en
esta empresa, es una ventaja que brinda diferaitéesativas.

El conocimiento y manejo correcto de los tiempogreluccion de embutidos, es un
pilar importante en la empresa, puesto que de dspende el desempeiio de la
misma, asi como también el mejor método de progréamaoduccion, consiguiendo

con esto el mejoramiento continuo

Los retrocesos significan costos para una empnresan vista que lo que toda
organizacion persigue es la reduccion de estass sstpueden eliminar o simplificar

mediante la reorganizacién de equipos o maquinas.

La identificacion de cuellos de botella, es unola® propositos del estudio de
tiempos, ya que de esta forma se puede estabeceejor forma de reducirlos,
mediante un balanceo de lineas, debido a que dosptis de las estaciones de
trabajo, no son constantes, y la relacion de tiesrgrdre estaciones es demasiado

dispersa
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Actualmente la Fabrica de Embutidos “La ltalian@dbaja mediante un hibrido de

produccion de contra pedido - contra almacén, ldata de produccién depende en

gran parte de la forma en que la informacion desumidor final sea tratada por el

departamento de comercializacion y logistica

RECOMENDACIONES

La implementacion de nuevas herramientas, y desacos para las ya existentes

deberian ser tomadas en cuenta, como por ejemplo:

Implementacion de valvulas medidoras (Caudalimeters las mangueras
que se utilizan para el agua en el proceso, erciesgs el mezclado, con lo
cual se evitara el que se tenga que pesar en daarsgportadores el agua

para este proceso.

En el proceso de Embutido se puede adaptar unpgata colocar la tripa
artificial antes de colocarla a la maquina, de estdo mientras transcurre el
ciclo de embutido, una segunda tripa artificiabdst siendo colocada en otro
tubo y con esto el cambio de tripa artificial pasiasiguiente ciclo de

embutido se veria reducido significativamente.

Incluir una mesa de elevacién para la seccion afei ®laborados para
reducir los tiempos en el fechado en el productadimea bloque, y facilitar

al operario el tomar los productos para el fechado.

La inversion en una nueva balanza y un molino daloiEmulsificador), con
lo que cada linea de produccién (Bloque y salclichdejarian de tener
interferencia en el proceso por el uso de estasiimas

Disefiar carros transportadores para materia pronamica; en este caso es
necesario para evitar que el trabajador este amal@ el trayecto maquina
bodega por varias ocasiones, ademas se colocdds lms ingredientes para

la masa, evitando la posibilidad de omitir alglgrédiente.
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Reorganizar algunas estaciones de trabajo, esgoédnte en el area de produccién,
con el propoésito fundamental de eliminar los redsos y el congestionamiento de
trafico, redireccionando el flujo de materialegremdo de esta forma, la reduccion

tiempos de manejo de materiales, y el riesgo didemties de trabajo

Ademas, de lo expuesto en el presente trabajbss\@® la necesidad de realizar un
estudio de los puestos de trabajo, existe alguagsspdel trabajo en la planta, en
donde se pierde tiempo, por la necesidad deljadba a acoplarse al trabajo.

Los canales de generacion y socializacion deféarmacion de la empresa deben ser
estudiados para que se soliciten y entreguen kos g&rtinentes y necesarios para el

desarrollo de las actividades de todos los deparitos en conjunto.

El presente trabajo es una pequefia parte de tagieelse puede hacer en la planta de
produccion es necesario decir que el construipnatceso eficiente conlleva una
continua retroalimentacion de los trabajos reabizad los efectos en muchos de los

casos son a largo plazo.
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Tabla AQL Limite Aceptable de Calidad. Capitulo Il Anexos 2.1

! Tabla AQL

General inspection levels Special inspaction levels

Ztod A A B A A A ]

9to 15 A B ¢ A A A [

16 to 25 B [+ D A A B B

26 to 50 c o E A B B [

51 to 90 [ E F B B H [+

91 to 150 1] F G i B c 1]
151 to 280 E G H B [ 1] E
281 to 500 F H J B c E
501 to 1200 G J K [+ (W E F
1201 to 3200 H K L C 1] E G
3201 to 10000 ] L M C 1] F G
10001 to 35000 K M N [ 1] F H
35001 to 150000 L M P [i} E G J
150001 to 500000 M P a D E [t} J
500001 and over N Q R 1] E H K

© Asialnspection Limited

! http://www.asiainspection.es/criterios-de-calidad
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A 2 # [1] 1
B 3 o1 ’

c 5 i [1] i

(u] B 0 1 1 2
E 13 1 # t It B et
F 20 ! g1 i e g o o |l
G a2 0, 1 ] A [ s ey e o | e
H 0 i 1 # t it et el B B e S
J A0 a1 ' ;i B ) T T T T
K 125 J 0, ¥ 1 202 alas «|s5 w7 a[w 1|14 15
L 200 1] 1 1 2 2z 3 3 4 5 3 7 8 1Mm 1|14 15]21 22
M 315 * B ] e T T o T T T R

H 500 T T [ T [ 5 B | 7 & 1o 11|14 15|20 22

P E00 R - U e T Bl 1|14 6]z 22

a 1250 |2 3|3 a)ls e]7 8|10 H)lie s]ln z2 T l‘

R 2000 | 3 4| 6 B8] 7 &0 1| % 5l 2 1

} Lise first sampling plan below arrow, If sample size equals, or exceeds, lot or batch size, do 100% inspection,

] Use first sampling plan abowve anmow.
Ac Acceptande number
Re Rejection number

© Asialrspection Limited
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DIAGRAMA

DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OPERARIO

Equiro

DIAGRAMA No. o

o
o

e oF P

ACTIVIDAD

ACTUAL PROPUESTA

DIFERENCIA

PROCESO: 12

lopERACION

[ACTIVIDAD:

g

4[0°|0l0|

METODO ACTUAL X_[propuesTo.
FecH
uRvo: 1

[OBSERVADOR: [TRABAIADOR:

[riEmPO_(brsih )
lcosTo

HORA INICIO: [TErMINO:

MATERIAL

TOTAL.....

DESCRIPCION

canT

DISTNG

TIEMPO.

SIMBOLO

und

[Taer carro con MS

Colocar el carro con MS en elevador

Presionar botén para elevar el carro hacia el molino

Vaciar el carro

Presionar botén para descender el carro

et

Taer carro con TG

Colocar el carro con TG en elevador

Presionar botén para elevar el carro con TG hacia el molino

|Vaciar el carro

Presionar botén para descender el carro

Quitar carro

Trer carro con hielo

[Traer carro vacio

Levar carro vacio a depésito de hielo

Levar carro hacia el molino

Colocar el carro con hielo en elevador

Presionar botén para elevar el carro hacia el molino

Vaciar el carro

Presionar botén para descender el carro

Enciender proceso de molido

Quitar carro

Traer carro con harina y colocan en el elevador

Colocar antioxidante en el carro

Presionar botén para elevar el carro hacia el molino

|Vaciar el carro

Sacudir el carro

Presionar botén para descender el carro

Mezclar los ingredientes adicionados

(Colocar carro para recoger toda la mezcla

Quitar carro del elevador

Llevar carro a sitio de carros

Lavar las manos

Rociar agua en carros

an

Traer carro con masa para M2

(Colocar carro en el elevador_del molino

Presionar botén para elevar el carro ha

|Vaciar el carro

Presionar botén para descender el carro

(Colocar un carro vacio en la salida de masa

Pulsar botén de inicio_de mezcla de masa

Pusar botén de parada de salida de mezcla de masa

Lievar a pesar en balanza electrénica el carro con masa mezclada

pesar la masa mezciada

Llevar el carro con masa mezclada a la batidora

[Traer otro carro con masa para mezclar en el molino.

Presionar botén para elevar el carro hacia tolva

\Vaciar el carro

Presionar botén para descender el carro

Pulsar botén de inicio_de mezcla de masa

Detener molino

Llevar a pesar el carro con masa mezclada

Pesar la masa mezclada

[Traer otro carro vacio

Colocar_cubetas de MS en el carro

(Colocar carro en el elevador_del molino

Presionar botén para elevar el carro

\Vaciar el carro

Presionar botén para descender el carro

Colocar un carro vacio en a salida de masa

Pulsar botén de inicio_de mezcla de masa

Pulsar botén de parada de salida de mezcla de masa

Transportar la masa a la batidora

[Traer carro con masa para M2 de la batidora

(Colocar més clip en Ia maquina

Colocar carro con masa para M2 en el elevador

(Coger tripa sintética para M2

Lavar tripa sintética

Remojar Ia tripa sintética en agua caliente

Ajustar la tripa sintética en el tubo donde sale el embutido

Presionar botén para elevar el carro hacia tolva

Pusar botén de inicio del proceso de embutido

Pulsar botén de parada del proceso de embutido

Revisar el didmetro y peso del producto

|Ajustar hilo de amarre

Iniciar proceso de embutido

Vaciar el carro

Presionar botén para descender el carro

(Colocar siguiente carro con masa para M2

Presionar botén para elevar el carro hacia tolva

Humedecer mas tripa sintética en agua caliente

Colocar carro con masa para M2 en el elevador

Iniciar proceso de embutido

Presionar botén para descender el carro

Coger paleta

Raspar con la paleta la masa sobrante

Colocar Ia masa sobrante en el sig. Carro con la misma masa

Llevar el producto hacia marmitas

(Cocinar el producto

Llevar producto a fechado

Sacar el producto de las canastillas

Fechar el producto

Lievar el producto hacia empaques

[Rebanar el producto

\Yan

Controlar y pesar el producto

Llevar el producto a la empacadora

(Colocar el producto en la empacadora

N

Revisar el empacado

Pesar el producto

Colocar en gavetas

Llevar a despachos

TOTAL




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _X__ MATERIAL EQUIPO
DIAGRAMA No. [Hoaa RESUMEN
DEPARTAMENTO: [ [3€FE DE PALNTA: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: M5 P1 |OPERACION @)
ACTIVIDAD: TRANSPORTE =

|ESPERA D
MAQUINA: INSPECCION ]
METODO ACTUAL X_|PROPUESTO |ALMACENAMIENTO ~
FECHA: URN: 1 2 3 DISTANCIA (m )

TIEMPO ( hrs/h )
(OBSERVADOR: [TRABAJADOR: cosTO

M.OBRA
HORA INICIO: TERMINO: MATERIAL

TOTAL......
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION IONE
und m Min Seg O|l=|D|O \v4
Pesar Materia Prima Cérnica (MPC) -1
LLevar la MPC hacia el molino 1 -
Colocar carro en el elevador _del molino 4
Presionar botdn para elevar el carro hacia tolva 1
Vaciar el carro 4
Presionar botdn para descender el carro 1
Colocar un carro vacio en la salida de masa 4
Pulsar bot6n de inicio de mezcla de masa 1
Pulsar botdn de parada de salida de mezcla de masa 1
Llevar el carro con masa mezclada a la balanza. Elect 1
Pesar la masa > 1
Llevar el carro con masa mezclada a la batidora 11
Colocar carro en el elevador de la batidora 1(
Presionar botdn para elevar el carro hacia batidora 1|
Iniciar proceso de batido 1
Llevar masa para M5 P1 a embutidora 1
Lavar tripa natural 1
Lavar mesa donde sale el producto 1
Colocar carro en elevador de embutidora 4
Vaciar el carro 1
Sacar la tripa de tina 1
|Ajustar el freno para que sostenga el tubo 1
coger la tripa 1
|Ajustar la tripa en el tubo de salida de la masa 1
Presionar botdn para elevar el carro hacia la tolva 1
Presionar palanca para inicio de proceso de embutido 1
Colocar en la mesa el producto que va saliendo 1
Presionar botdn de descenso de carro 1
Agarrar el producto embutido 1
coger piola de amarre 1
Amarrar la tripa por partes 1
Colocar hilo de amarre en un gancho 1
Colocarse los guantes 1
Colocar grasa en guante y piola 1
Amarrar la piola en inicio de la tripa y amarra un gancho. 1
| Amarrar la tripa por partes 1
Colocar la tripa amarrada en varillas 1
Llevar la varilla con el producto a carros transportadores 1
Llevar los carros transportadores a pesar | 1
Llevar carro transportadores a empaques k'\
Coger producto y pesar >1
Colocar el producto en funda 1
Colocar en el producto sello con fecha de vencimiento 1
Llevar a despachos 1
 TOTAL 33 8 0 3 0




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO | MATERIAL ___ EQUIPO
[ HoJA RESUMEN
| |JEFE DE PALNTA: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: M4 P3 |OPERACION (@)
[ACTIVIDAD: [TRANSPORTE =
ESPERA D
[MAQUINA: INSPECCION [m]
[METODO ACTUAL X_|[PROPUESTO |ALMACENAMIENTO A
FECHA: DISTANCIA
TuRNO: 1 2 3 {m)
[TIEMPO_( hrs/h )
[OBSERVADOR: [TRABAJADOR: [cosTo
M.0BRA
[HORA INICIO: TERMINO: MATERIAL
TOTAL......
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION

und m Min Seg Q|=>|D|O v

-

Colcar Materia Prima Carnina (MPC) en la Balanza

LLevar la MPC hacia el molino 1

Pesar MPC Pt
Afiadir MS i

Colocar el carro con la masa en el molino 2

Presionar botdn para elevar el carro hacia tolva 2

Vaciar el carro 2

Pulsar boton para iniciar el molido 1

| Colocar un carro vacio en la salida de masa 2

Pulsar botn para finalizar proceso de molido &

Llevar la masa molida a la balanza electrénica 1

Pesar la masa &
 Transportar a mezcladora 1]

Colocar el carro en el elevador 2

Pulsar botn para elevar el carro hacia la mezcladora 2

Pulsar boton inicio de mezclado 2

Pulsar botén para parar la primera parte del proceso de mezclado

Afiadir carro con MR en la mezcladora 2
Afiadir TO 2
Afiadir R 2
Afiadir condimentos 2
Afiadir carne y MS 1

Trer carro con hielo 1y
Verificar peso rt
Afiadir TG 15
Verificar peso Lt
Afiadir MS 19
Verificar peso P
Pulsar botén de proceso de mezclado i
Pulsar botén para parar la segunda parte del proceso de mezclado 1

Trer sales y sal comun del cuarto de condimentos 2
Afiadir nitritos y sal comdn 2
Mezclar 2

Traer colorantes naturales del cuarto de condimentos 2
Afiadir colorantes 2

Traer carro con agua y hielo 2
Colocar el carro en el elevador 2
Afiadir hielo y agua 2
Mezclar 2

Traer CL y RI del cuarto de condimentos 2
Afiadir CL 2
Afiadir RI de trigo E
Cerrar la mezcladora 2
Pulsar botén de proceso de mezclado 2
Terminar proceso de mezclado 2

| Colocar el emulsificador en la salida de masa 2
Esperar a que se llene el emulsificador con la masa 2
Colocar carro vacio en la salida de la masa del emulsificador 2
Pulsar botn para iniciar el proceso de emulsificado 2
Pulsar boton de parada de proceso de emulsificado &
Llevar el carro con la masa emulsifica a la balanza electrénica 1
Pesar la masa r
 Transportar el carro con la masa a la embutidora 1]
Colocar el carro con la masa en el elevador de la embutidora 2

Traer tripa sintética del cuarto de condimentos 2
Mover el tubo donde sale la masa 2
Ajustar el freno 2
Ajustar el programa en la embutidora 2

| Colocar el tubo en la posicién normal 2
Elevar el carro hacia la tolva 2
Vaciar el carro 2
Pulsar botn de inicio de proceso de embutido 2

| Acomodar el producto en la riel 2
Cortar el producto que sale mal 2
Colocar en una tina el producto malo &
Llevar a reprocesar el producto malo 2
| Tomar una varilla 2

| Colocar el producto en la varilla 1L
Llevar el producto al carro transportador g
Llevar el carro transportador lleno a horno 2
Tomar paleta 2
Raspar masa sobrante con la paleta 2
Colocar la masa sobrante en otro carro 2
Pulsar botén de parada de proceso de embutido 2

Lavar toda la maquina cuando termina el proceso de embutido &
Llevar la cercha hacia hornos 2
Cocinar el producto &
Llevar el producto a enfriar 1
Enfriar el producto_en duchas 1
Llevar hacia seccién empaques 2
Empaquar el producto a granel 1y
Empaquar el producto en la emp. Campana 1[
Llevar el producto a seccién despachos 2

TOTAL 47| 9 0] 4|




DIAGRAMA

DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO __X__ MATERIAL EQUIPO
DIAGRAMA No. [ [Hoo RESUMEN
DEPARTAMENTO: | [3€FE DE PALNTA: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: M5 P2 (OPERACION @)
ACTIVIDAD: TRANSPORTE =
|ESPERA D
MAQUINA: INSPECCION [}
METODO ACTUAL X__[PROPUESTO [ |ALMACENAMIENTO ~
FECHA: DISTANCIA (m )
TurNO: 1 3
TIEMPO ( hrs/h )
(OBSERVADOR: TRABAJADOR: cosTo
M.OBRA
HORA INICIO: I TERMINO: MATERIAL
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION OBSERVACIONES
und m Min Seg O|=|D|O 7
Pesar Materia Prima Carnica (MPC) L1
LLevar la MPC hacia el molino |
Presionar botén para elevar el carro hacia tolva 1
Vaciar el carro 4
Presionar botén para descender el carro 1
Colocar un carro vacio en la salida de masa 4
Pulsar botén de inicio_de mezcla de masa 1
Pulsar botén de parada de salida de mezcla de masa 1
Llevar el carro con masa mezclada a la balanza. Elect
Pesar la masa >1
Llevar el carro con masa mezclada a la batidora 1
Colocar carro en el elevador de la batidora 4
Presionar bot6n para elevar el carro hacia batidora 1 I
Iniciar proceso de batido 1
Llevar masa para M5 P2 a embutidora 1
Colocar el carro en el elevador de la embutidora E
Sacar la tripa de la tina 1
Ajustar la tripa en el tubo donde sale la masa 1
Elevar el carro 1
Colocar la masa en la tolva 4
Presionar la palanca para que empieze a salir la masa 1
Acomodar el producto que sale en la masa 1
Tomar piola de amarre 1
Amarrar con la piola la tripa 1
Ajustar en el gancho 1
Comenzar a amarrar el producto 1
Colocar a un lado el producto que sale mal 1
—
Reprocesar el producto malo | —= 1
N 1|
Colocar etiqueta verde en el producto amarrado
Pulsar botén para desecender el carro 1
Colocar los desperdicios de la tripa en un cesto con funda negra 1
Raspar con paleta la masa sobrante del carro 1
Colocar la masa sobrante en la tolva para ser procesada 1
Llevar el producto a los carros transportadores 1
Llevar el producto con los carros transportadores pesar ) 1
Pesar el producto 1
Llevar carro transportadores a empaques 1
Coger producto y pesar >1
Colocar el producto en funda 1
Colocar en el producto sello con fecha de vencimiento 1
Llevar a despachos 1
 TOTAL 29, 8 0 3 1




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OPERARIO

EQUIPO

DIAGRAMA No. | o[HoIA :

RESUMEN

DEPARTAMENTO: [ o[JEFE DE PLANTA:

ACTIVIDAD

PROPUESTA

DIFERENCIA

PROCESO: M7

OPERACION

ACTIVIDAD:

TRANSPORTE

ESPERA

MAQUINA:

INSPECCION

METODO ACTUAL X PROPUESTO

ALMACENAMIENTO

\mEiiie

FECHA:

TURNO: 1 2

DISTANCIA (m )

[ TIEMPO ( hrs/h )

OBSERVADOR: TRABAJADOR: COSTO

M.OBRA

HORA INICIO: TERMINO: MATERIAL

TOTAL......

CANT | DISTNC TIEMPO
DESCRIPCION IONES
und m Min Seg O|l=|D|O \v4

Pesar Materia Prima Carnica (MPC) L1

LLevar la MPC hacia el molino 1

Colocar MPC en elevador de molino

Presionar botdn para elevar el carro hacia el molino

Vaciar carro

Presionar botdn para activar proceso de molino

R k(R |r [~

Presionar botdn para detener proceso de molino

Llevar carro con masa molida a balanza 1

Pesar la masa molida 1

Llevar el carro ya pesado hacia el cutter 1

Colocar carro en elevador de cutter

Presionar botdn para elevar el carro hacia el molino

Vaciar el carro

Presionar botdn para activar proceso de cutteado

R k(R |kr [~

Parar proceso cutteado

Llevar carro con masa cuteada a la balanza 1

Pesar la masa cuteada 1

Llevar carro con masa hacia la embutidora 1

Lavarse las manos

Colocar carro en elevador de embutidora

Presionar botdn para elevar el carro hacia el molino

Vaciar el carro

Humedecer el plastico de embutido

Lavar el freno y lo ajusta

Bajar proteccion del freno

Mover tubo de salida de masa

Coger compresor de aire

Mandar aire al plastico de embutido

Colocar el plastico en el tubo

Ajustar el plastico en el tubo

Presionar botdn de inicio de proceso de embutido

Coger el producto

Rlr(p|lr[pr|r|[r|r|[r|r[Rr]r R~ |~

Parar proceso de embutido

Revisar didmetro y peso del embutido — 1

Presionar botdn para bajar el carro

Coger paleta

Raspar masa sobrante del carro para reprocesar

coger el producto y coloca en funda negra en moldes

Colocar el producto en carro transportador de moldes

Romper el producto que sale defectuoso

R lr[(r|r|[r]|r [~

Reprocesar el producto defectuoso

Llevar el producto hacia las marmitas 1

coger paleta 1 Realiza el primer operario

Raspar masa sobrante de la tolva 1

Lavar toda la maquina al fin del proceso 1

Llevar el producto hacia marmitas 1

Cocinar el producto 1

Llevar producto a fechado P

Sacar el producto de las canastillas 1]

Fechar el producto 1]

Llevar el producto hacia empaques N1

Rebanar el producto 1

Controlar y pesar el producto 1

Llevar el producto a la empacadora 1

Colocar el producto en la empacadora 1

Revisar el empacado —H 1

Pesar el producto 1

Colocar en gavetas 11—

Llevar a despachos 1

TOTAL 43 11 0 5 0




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OPERARIO __X

MATERIAL

EQUIPO

I [Hosn :

RESUMEN

| ere oE paLNTA

ACTIVIDAD

ACTUAL

[PROCESO: M10

[OPERACION

PROPUESTA

DIFERENCIA

[ACTIVIDAD:

[TRANSPORTE

ESPERA

[MAQUINA:

INSPECCION

[METODO ACTUAL

x

PROPUESTO

4|0j°| 00

| [ALMACENAMIENTO

[FECHA:
I TURNO:

1

2

3

[DISTANCIA (m )

[TIEMPO ( hrs/h)

[OBSERVADOR:

[TRABAJADOR:

cosTo

[M.OBRA

[HORA INICIO:

ITERMINO:

IMATERTAL

DESCRIPCION

DISTNC

SIMI

BOLO

und m

(OBSERVACIONES

Pesar Materia Prima Carnica (MPC)

1

LLevar la MPC hacia el mezcladora

Presionar botén para elevar el carro hacia tolva

Vaciar el carro

Presionar botén para descender el carro

| Colocar el emulsificador en la salida de masa

| Colocar un carro vacio en la salida de masa

Pulsar boton de inicio_de mezcla de masa

Colocar la masa que sale de la mezcladora en el emulsificador

Presionar botén para emulsificar la masa

Pulsar botén de parada de proceso de emulsificado de masa

[ IS e S I I I S

Llevar el carro con masa mezclada a la balanza. Elect

Pesar la masa

> 1

Llevar el carro con masa mezclada a la embutidora

Colocar el carro en el elevador de la embutidora

Programar la maquina para el produto

Sacar la tripa_natural de la tina

Buscar la punta de la tripa natural

Humedecer la tripa la tripa natural

Elevar carro con la masa hacia la tolva

Colocar la masa en la tolva

|coger la tripa

Ajustar la tripa en el tubo donde sale la masa

Presionar palanca para que salga el producto

|Acomodar el producto que sale de la embutidora.

|Colcocar en una varilla el producto para ser transportada

Romper los productos que salen mal

Reprocesar el producto defectuoso

plr|lw|lw|lw|pw(plelele|e|e|ew|w

Llevar el producto hacia horno en los carros transportadores

Limpiar toda la maquina una vez terminado el proceso

Lavar la mesa de recepcién del producto

Llevar el producto a los carros transportadores

Llevar el producto con los carros transportadoresa hornos

Cocinar el producto

Llevar el producto con los carros transportadores a pesar

NRNEE

Pesar el producto

Llevar carro transportadores a empaques

| Coger producto y pesar

=1

Colocar el producto en funda

| Colocar en el producto sello con fecha de vencimiento

Llevar a despachos

TOTAL 28]

10




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OPERARIO

MATERIAL

EQUIPO

RESUMEN

DIAGRAMA No. [ o[HoA :
DEPARTAMENTO: | DlJEFE DE PLANTA:

ACTIVIDAD

ACTUAL

PROCESO: M3

OPERACION

PROPUESTA

DIFERENCIA

ACTIVIDAD:

| TRANSPORTE

|EsPERA

MAQUINA:

INSPECCION

METODO ACTUAL X PROPUESTO

ALMACENAMIENTO

4/0°|0o

FECHA:
TURNO: i 2 3

DISTANCIA (m )

TIEMPO_( hrs/h )

OBSERVADOR: [ TRABAJADOR

COSTO

M.OBRA

HORA INICIO: TERMINO:

MATERIAL

TOTAL......

DESCRIPCION

CANT

DISTNC TIEMPO

SIMBOLO

TONE:

und

m Min

Seg

Pesar Materia Prima Cérnica (MPC)

-1

LLevar la MPC hacia el mezcladora

Presionar bot6n para elevar el carro hacia tolva

Vaciar el carro

Presionar botdn para descender el carro

Colocar el emulsificador en la salida de masa

Colocar un carro vacio en la salida de masa

Pulsar botén de inicio_de mezcla de masa

| Colocar la masa que sale de la mezcladora en el emulsificador

Presionar botdn para emulsificar la masa

Pulsar botén de parada de proceso de emulsificado de masa

Llevar el carro con masa mezclada a la balanza. Elect

1

Pesar la masa

> 1

Llevar la masa a la Embutidora

Cambiar el clip de amarre en la Embutidora

Cambiar el clip de amarre en la emb

Colocar el carro con masa para M3 en elevador

Presionar bot6n para elevar el carro hacia la tolva

Vaciar el carro

Presionar bot6n para descender el carro

Sacar desperdicio de masa del tubo de embutidora

Lavar Tripa sintética para M3

Remojar la tripa sintética en agua caliente

Coger un extremo de la tripa sintética

Coger el otro extremo abierto de la tripa sintética

Coger un compresor de aire

Llenar de aire a la tripa sintética para M3

| Colocar la tripa sintética con aire en el tubo donde sale la masa

Ajustar con la mano la tripa sintética al tubo

Ajustar el freno

Colocar clip tanto en el lado derecho e izquierdo

 Traer carro vacio donde sale el embutido

Presionar botdn de inicio de embutido

Presionar botén de parada de embutido

plr|lplp|p|lp(p|p|ep|ere|efe|e]| e e~

Revisar el producto mide el didmetro y peso

Ajustar la tripa sintética

Ira Pesar el producto

(Didmetro: 76 a 77cm; Peso 1,27 a 1,29 kg)

Ir a reprocesar El producto defectuoso

Ajustar hilo de amarre del producto

Presionar botdn de inicio de embutido y comienza proceso

Separar el producto defectuoso para reprocesar

Colocar mas clip en la méquina clipadora

Blm|ee

Revisar el producto mide el didmetro y peso nuevamente

Coger paleta

Lavar paleta

Raspar con paleta sobrante de masa del carro

|Colocar la masa sobrante en el sig. Carro con la misma masa

Lavar las manos

Lavar la maquina al fin del proceso

Ble (| |wlm|~

Llevar el producto hacia marmitas

Cocinar el producto

Llevar producto a fechado

Sacar el producto de las canastillas

Fechar el producto

Llevar el producto hacia empaques

Rebanar el producto

Controlar y pesar el producto

1

Llevar el producto a la empacadora

Colocar el producto en la empacadora

Revisar el empacado

Pesar el producto

Colocar en gavetas

Llevar a despachos

TOTAL

45




DIAGRAMA

DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

‘OPERARIO

MATERIAL

EQUIPO

DIAGRAMA No. [Hooa :

RESUMEN

DEPARTAMENTO: | [sere pE PALNTA:

ACTIVIDAD

ACTUAL

PROPUESTA

DIFERENCIA

PROCESO: M8 P2

|OPERACION

ACTIVIDAD:

[ TRANSPORTE

|ESPERA

MAQUINA:

INSPECCION

x

PROPUESTO

| ALMACENAMIENTO

\([mEhle

METODO ACTUAL
FECHA:

I TURNO: 1 2 3

DISTANCIA (m )

TIEMPO _( hrs/h )

[OBSERVADOR: "TRABAJADOR:

[COSTO

M.OBRA

HORA INICIO: I TERMINO:

MATERIAL

TOTAL......

DESCRIPCION

CANT

DISTNC

TIEMPO

SIMBOLO

m

Pesar Materia Prima Cérnica (MPC)

1

LLevar la MPC hacia el molino

1 -

Colocar carro en el elevador _del molino

Presionar botdn para elevar el carro hacia tolva

Vaciar el carro

Presionar botdn para descender el carro

Colocar un carro vacio en la salida de masa

Colocar un carro vacio en la salida de masa

Pulsar bot6n de inicio_de mezcla de masa

Pulsar botdn de parada de salida de mezcla de masa

Blm|p|e|[r]|e|m]|n

Llevar a la balanza el carro con la masa mezclada

Pesar la masa

Llevar el carro con masa mezclada a la batidora

Colocar carro en el elevador de la batidora

Presionar botdn para elevar el carro hacia batidora

Iniciar proceso de batido

e |m] e

Llevar masa M8 P2 ala_embutidora

Cambiar filtro

Ajustar el freno

Lavar tripa natural

Lavar mesa de recepcion donde sale el producto

Colocar carro con la masa en elevador de embutidora

Vaciar el carro

Colocar la tripa en la mesa donde sale el producto

Ajustar el freno para que sostenga el tubo

Coger la tripa

Ajustar la tripa en el tubo de salida de la masa

Presionar botdn para elevar el carro hacia la tolva

Presionar palanca para inicio de proceso de embutido

Coger piola de amarre y engrasarla

Amarrar el extemo del producto al gancho

Comenzar a amarrar toda la tripa

Colocar el producto en las varillas

plp|lplp|plp(p|p|pp e (||~

Llevar las varillas con producto a carros transportadores

Llevar los carros transportadores a pesar

-

Llevar carro transportadores a empaques

Coger producto y pesar

=1

Colocar el producto en funda

Colocar en el producto sello con fecha de vencimiento

Llevar a despachos

Total




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO | MATERIAL ___ EQUIPO _
DIAGRAMA No. o[HosA : RESUMEN
DEPARTAMENTO: | 0]JEFE DE PLANTA: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: M8 OPERACION O
ACTIVIDAD: TRANSPORTE =

ESPERA D
MAQUINA: INSPECCION [}
METODO ACTUAL x PROPUESTO 0 |ALMACENAMIENTO N
FECHA: DISTANCIA (m)

TURNO: 1 2 3

TIEMPO ( hrs/h )
OBSERVADOR: [ TRABAJADOR: cosTO

M.OBRA
HORA INICIO: TERMINO: MATERIAL

TOTAL......
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION
und m Min Seg O|l=|b|O \v4
Pesar Materia Prima Carnica (MPC) 1
LLevar la MPC hacia el molino z
Colocar carro en el elevador _del molino 1
Presionar botdn para elevar el carro hacia tolva 1
Vaciar el carro 1
Presionar botdn para descender el carro 1
Colocar un carro vacio en la salida de masa 1
Pulsar botén de inicio_de mezcla de masa B
Pulsar botén de parada de salida de mezcla de masa 1
Llevar el carro con la masa mezclada a la balanza electrénica z
Pesar la masa il
Llevar el carro con masa mezclada a la batidora z
Colocar carro en el elevador de la batidora 1
Presionar botdn para elevar el carro hacia batidora 1
Pulsar boton de Inicio proceso de batido 1
Pulsar botén de Parada de proceso. 1
Llevar la masa batida a la balanza electronica 1
Pesar la masa 2
Llevar masa de M8 a embutidora 1]
Lavar tripa natural 1
Lavar mesa de recepcion donde sale el producto 1
Colocar carro con la masa en elevador de embutidora B
Vaciar el carro 1
Colocar la tripa en la mesa donde sale el producto 1
Ajustar el freno para que sostenga el tubo 1
coger la tripa 1
Ajustar la tripa en el tubo de salida de la masa 1
Presionar botdn para elevar el carro hacia la tolva 1
Presionar palanca para inicio de proceso de embutido 1
coger el producto embutido 1
coger piola de amarre 1
Amarrar la tripa por partes 1
Colocar hilo de amarre en un gancho 1
Colocarse guantes 1
Colocar grasa en guante y piola 1
Amarrar la piola en inicio de la tripa y amarra un gancho. 1
Colocar la tripa en unas varillas 1
Llevar las varillas con tripa a carros transportadores 1
Llevar los carros transportadores a empaques
Pesar el producto 1
Empacar el producto 1
Pesar el producto 1
Colocar sello de caducidad y peso 1
Llevar a despachos 1
Total | 31 | 8 0 5 0




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO | MATERIAL ___ EQUIPO
[ HoJA RESUMEN
| |JEFE DE PALNTA: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: M4 P3 |OPERACION (@)
[ACTIVIDAD: [TRANSPORTE =
ESPERA D
[MAQUINA: INSPECCION [m]
[METODO ACTUAL X_|[PROPUESTO |ALMACENAMIENTO A
FECHA: DISTANCIA
TuRNO: 1 2 3 {m)
[TIEMPO_( hrs/h )
[OBSERVADOR: [TRABAJADOR: [cosTo
M.0BRA
[HORA INICIO: TERMINO: MATERIAL
TOTAL......
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION

und m Min Seg Q|=>|D|O v

-

Colcar Materia Prima Carnina (MPC) en la Balanza

LLevar la MPC hacia el molino 1

Pesar MPC Pt
Afiadir MS i

Colocar el carro con la masa en el molino 2

Presionar botdn para elevar el carro hacia tolva 2

Vaciar el carro 2

Pulsar boton para iniciar el molido 1

| Colocar un carro vacio en la salida de masa 2

Pulsar botn para finalizar proceso de molido &

Llevar la masa molida a la balanza electrénica 1

Pesar la masa &
 Transportar a mezcladora 1]

Colocar el carro en el elevador 2

Pulsar botn para elevar el carro hacia la mezcladora 2

Pulsar boton inicio de mezclado 2

Pulsar botén para parar la primera parte del proceso de mezclado

Afiadir carro con MR en la mezcladora 2
Afiadir TO 2
Afiadir R 2
Afiadir condimentos 2
Afiadir carne y MS 1

Trer carro con hielo 1y
Verificar peso rt
Afiadir TG 15
Verificar peso Lt
Afiadir MS 19
Verificar peso P
Pulsar botén de proceso de mezclado i
Pulsar botén para parar la segunda parte del proceso de mezclado 1

Trer sales y sal comun del cuarto de condimentos 2
Afiadir nitritos y sal comdn 2
Mezclar 2

Traer colorantes naturales del cuarto de condimentos 2
Afiadir colorantes 2

Traer carro con agua y hielo 2
Colocar el carro en el elevador 2
Afiadir hielo y agua 2
Mezclar 2

Traer CL y RI del cuarto de condimentos 2
Afiadir CL 2
Afiadir RI de trigo E
Cerrar la mezcladora 2
Pulsar botén de proceso de mezclado 2
Terminar proceso de mezclado 2

| Colocar el emulsificador en la salida de masa 2
Esperar a que se llene el emulsificador con la masa 2
Colocar carro vacio en la salida de la masa del emulsificador 2
Pulsar botn para iniciar el proceso de emulsificado 2
Pulsar boton de parada de proceso de emulsificado &
Llevar el carro con la masa emulsifica a la balanza electrénica 1
Pesar la masa r
 Transportar el carro con la masa a la embutidora 1]
Colocar el carro con la masa en el elevador de la embutidora 2

Traer tripa sintética del cuarto de condimentos 2
Mover el tubo donde sale la masa 2
Ajustar el freno 2
Ajustar el programa en la embutidora 2

| Colocar el tubo en la posicién normal 2
Elevar el carro hacia la tolva 2
Vaciar el carro 2
Pulsar botn de inicio de proceso de embutido 2

| Acomodar el producto en la riel 2
Cortar el producto que sale mal 2
Colocar en una tina el producto malo &
Llevar a reprocesar el producto malo 2
| Tomar una varilla 2

| Colocar el producto en la varilla 1L
Llevar el producto al carro transportador g
Llevar el carro transportador lleno a horno 2
Tomar paleta 2
Raspar masa sobrante con la paleta 2
Colocar la masa sobrante en otro carro 2
Pulsar botén de parada de proceso de embutido 2

Lavar toda la maquina cuando termina el proceso de embutido &
Llevar la cercha hacia hornos 2
Cocinar el producto &
Llevar el producto a enfriar 1
Enfriar el producto_en duchas 1
Llevar hacia seccién empaques 2
Empaquar el producto a granel 1y
Empaquar el producto en la emp. Campana 1[
Llevar el producto a seccién despachos 2

TOTAL 47| 9 0] 4|




DIAGAMA HOMBRE - MAQUINA
ACTUAL

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

moler.

Carga de materia prima en
el elevador.

Subir Elevador

Colocar carro para descarga

Encender Maquina.

Bajar Elevador.

Carga de materia prima en
el elevador.

Act. Elevador

Espera

Bajar Elevador.

Espera.

Transportar Materia Prima.

Regresar al puesto de
trabajo

MAQUINA: Molino. REALIZADO POR: Javier Benalcdzar L.

ACTIVIDAD OPERACION:  Moler Materia Prima Cérnica REVISADO POR: Pablo Wilches G.
INDEPENDIENTE |/ Materia Prima Cérnica Molida.  |[FECHA  03/03/2010| HOJA 1.2
COMBINADA Produccion. NOTAS:
ESPERA # OPERARIOS: 1 [# mAQuinas 1

ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD

HOMBRE min.| HOMBRE | MAQUINA | ELEVADOR |min. MAQUINA ELEVADOR
Preparacion de la maquina
y cambio de disco para Preparédndose para moler. Espera.

Espera

Elevador cargdndose.

Mdquina cargandose

Elevador subiendo.

Maquina Cargada.

Espera

Elevador bajando

Elevador cargandose.

Moler materia prima

Elevador subiendo.

Elevador bajando

Espera




Diagrama Hombre Maquina.

Capitulo Il

Anexos 2.3

MAQUINA: Molino. REALIZADO POR: Javier Benalcazar L.
ACTIVIDAD OPERACION:  Moler Materia prima Cérnica REVISADO POR: Pablo Wilches G
ioepenDienTE [ PRODUCTO: _ Materia Prima Cérnica Molida. FECHA  03/03/2010] HOJIA  2./2.
COMBINADA SECCION: Produccién. NOTAS:
ESPERA # OPERARIOS: 1 [# mAquinas
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
HOMBRE min.| HOMBRE [ MAQUINA | ELEVADOR |min MAQUINA ELEVADOR
0.2 0.2
03 0.3
0.4] 0.4
0.5 0.5
0.6 0.6
0.7] 0.7
0.8] 0.8
Espera. 0; 39 Moliendo materia prima.
0.1 0.1
0.2 0.2
03 0.3
0.4] 0.4
0.5 0.5
o o Espera.
0.7] 0.7
Apagar maquina 038 0.8
0.9 0.9
10 10
Transportar Materia 01 01
0.2 0.2
Prima 03 03 Espera.
0.4] 0.4
0.5 0.5
Regresar al puesto de 06 06
traﬂjo 0.7] 0.7
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Diagrama Hombre Maquina.

Capitulo Il

Anexos 2.3

MAQUINA: Cutter REALIZADO POR: Javier Benalcazar L.
ACTIVIDAD OPERACION:  Cuteado de Materia prima Carnica REVISADO POR: Pablo Wilches G
INDEPENDIENTE [/ PRODUCTO: _ Materia Prima Cérnica Molida. FECHA  03/03/2010] HOJIA  2./2.
COMBINADA SECCION: Produccidn. NOTAS:
ESPERA # OPERARIOS: 1 [#mAquinas 1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
HOMBRE min.] HOMBRE| MAQUINA | ELEVADOR |min MAQUINA ELEVADOR
0.4 0.4
0.5 0.5
0.6 0.6
Espera. 07 07 Cuteo y mezclado
0.8 0.8
0.9 0.9
Parar maauir 9
0.1 0.1
0.2 0.2
03 03 Espera.
Descargar pasta del Z: Z:
cutter o o Espera.
0.7 0.7
0.8 0.8
0.9 0.9
-Espera. 10 1o
0.1 0.1
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ACTIVIDAD

MAQUINA:

Molino Coloidal.

REALIZADO POR:

Javier Benalcazar L.

OPERACION:

Emulsificado

REVISADO POR:

Pablo Wilches G.

INDEPENDIENTE \PRODUCTO: M2 FECHA  03/03/2010 | HOJA  3./3.
COMBINADA | {SECCION: Produccion. NOTAS:
ESPERA PERARIOS: 1 # MAQUINAS 1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
HOMBRE EMULSIFICADOR |min. MAQUINA EMULSIFICADOR.
TIr compuerta 0.1 )
descarga. Comp. Abierta.
%
Buscar y colocar carros para // Espera.
la masa en la parte d
descarga del emulsificad
Encender Emulsificad %
Espera.
Cambiar carro param
Verificar peso y ti port
a embutid
Cambiar carro param
Descar; gandose

Espera.

Comp. Cerrada.

Espera.

Emulsificando Masa.

Espera.
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MAQUINI:\: : Embut?dora REALIZADO POF.!: Javier Be.nalcézar L.
INDEPEND?;::IAD ODl’JC'.I'O:. i/ln;bUtldf FECHA. 03/0.;,/2010|PaHgJVI-\\/IC e;.(/j;
E:pT:LNADA OPERARIOS: 1rO — [# mAQuinas 1 .
“ovisre [ rovBRE] AU EEvARGR o] MAGUINA | etevapor
Activar Embutidora. 02 /
§ EmF)ut,ir'tripa Espera.
| A ¢ e




Diagrama Hombre Maquina.

Capitulo Il

Anexos 2.3

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

MAQUINA: Embutidora REALIZADO POR: Javier Benalcdzar L.
ACTIVIDAD OPERACION:  Embutido REVISADO POR: Pablo Wilches G.
INDEPENDIENTE |/ PRODUCTO: M1
g : FECHA 03/03/2010 HOJA 1./1
COMBINADA SECCION: Produccién. NOTAS:
ESPERA # OPERARIOS: 1 [#mAquinas 1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
HOMBRE min.[| HOMBRE [ MAQUINA | ELEVADOR |min MAQUINA ELEVADOR
Colocar carga de M.P. en el 0 0 B}
elevador 01 o1 Elevador cargandose
Activar_elevador . 02 0.2
03 03 Espera
Traer Tripa sintética de B.M.P. 0.4 0.4 Llevar carga a Tolva.
0.5, 0.5
Colocar tripa sintética. 06 0.6
K 0.7, 0.7 X
Activar Embutido 038 08 Embutir
Cambio de tripa sintética 0.9 0.9 Espera
1 .
Activar Embutido 01 3_1 Embutir
Cambio de tripa sintética 0.2 0.2 Espera
03| 0.3 .
Activar Embutido 04 04 Embutir
Cambio de tripa sintética 0.5 7 0.5 Espera
0.6, 0.6 X
Activar Embutido 07 0.7 Embutir
Cambio de trioa sintetica o8 08 Espera
0.9 0.9 X
Activar Embutido 2 2 Embutir
Cambio de tripa sintética 01V 0.1 Espera
02| 0.2 X
Activar Embutido 03 03 Embutir
Cambio de tripa sintética W 77777 0.4 Espera
0.5, 0.5 .
Activar Embutido 06 06 Embutir
Cambio de trina sintética 0TV 7777 0.7 Espera
0.8 0.8 X
Activar Embutido 09 00 Embutir
Cambio de trina sintética 3V /777777 3 Espera
0.1] 0.1 X
Activar Embutido 02 02 Embutir
Cambio de tripa sintética 03y 77777 0.3 Espera
0.4 0.4 N
Activar Embutido 05 0 Embutir
Cambio de tripa sintética 06f 7 0.6 Espera
0.7, 0.7 X
Activar Embutido 038 08 Embutir
Cambio de tripa sintética 097777 0.9 Espera
4 X
Activar Embutido 01 :1 Embutir
Cambio de trina sintética 0.2 0.2 Espera
03| 03 X
Activar Embutido 04 04 Embutir
Cambio de tripa sintética 0.5 0.5 Espera
0.6, 0.6 . Espera
Activar Embutido 07 0.7 Embutir
Cambio de trina sintética 0.8 0.8 Espera
0.9 0.9 X
Activar Embutido 5 5 Embutir
Cambio de tripa sintética 0.1 0.1 Espera
0.2 0.2 X
Activar Embutido 03 03 Embutir
Cambio de trina sintética 0.4 0.4 Espera
0.5, 0.5 X
Activar Embutido 06 06 Embutir
Cambio de tripa sintética 0.7 0.7 Espera
0.8 0.8 X
Activar Embutido 09 0o Embutir
Cambio de trina sintética 6 6 Espera
0.1] 0.1 X
Activar Embutido 02 02 Embutir
Cambio de tripa sintética 03 0.3 Espera
0.4/ 0.4 N
Activar Embutido 05 o5 Embutir
Cambio de trina sintética 0.6 0.6 Espera
0.7, 0.7 X
Activar Embutido 038 08 Embutir
Cambio de tripa sintética 0.9 0.9 Espera
7 .
Activar Embutido 01 Z_l Embutir
Cambio de trina sintética 0.2 0.2 Espera
03| 03 X
Activar Embutido 04 0.4 Embutir
Cambio de tripa sintética 0.5 0.5 Espera
06 0.6 X
Activar Embutido 07 0.7 Embutir
Cambio de trina sintética 0.8 0.8 Espera
0.9 0.9 X
Activar Embutido 8 8 Embutir
Cambio de tripa sintética 0.1 0.1 Espera
0.2 0.2 X
Activar Embutido 03 03 Embutir
Cambio de trina sintética 0477777 0.4 Espera
0.5, 0.5 X
Activar Embutido 06 06 Embutir
Bajar Elevador 07177, 0.7
ESPERA 08 0.8 Elevador Bajando
0.9 0.9
9 9 Espera
Colocar una carga de M.P. 0.1, 0.1 Elevador Cargandose
0.2, 0.2
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DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA.

Anexos 2.3

MAQUINA: Embutidora REALIZADO POR: Javier Benalcazar L.
ACTIVIDAD OPERACION:  Embutido REVISADO POR: Pablo Wilches G.
INDEPENDIENTE [/ PRODUCTO: _ M5 P1. FECHA 03/03/2010 | HOA  1/1
COMBINADA 1SECCION: Produccién. NOTAS:
ESPERA # OPERARIOS: 1 [# mAquinas 1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
HOMBRE min.| HOMBRE | MAQUINA | ELEVADOR MAQUINA ELEVADOR
Colocar carga de M.P. en el 7 .
. Espera Elevador cargandose
elevador
Activar_elevador .
Traer Tripas naturales Llevar carga a Tolva.
Colocar Tripa.
Activar Embutidora Embutir.
Espera

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Activar elevador

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Colocar carga de M.P. en el
elevador

Espera

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Colocar Tripa.

Activar Embutidora

Activar elevador

Espera

Embutir tripa

Espera

Embutir tripa

Espera

Embutir tripa

Espera

Embutir tripa

Espera

Espera

Embutir tripa

Elevador Bajando

Espera

Embutir tripa

Espera

Embutir tripa

Espera

Embutir tripa

Espera

Espera

Elevador Cargandose

Llevar carga a tolva.

Espera

Embutir tripa

Espera

Embutir tripa

Espera

Embutir tripa

Espera

Espera

Elevador Bajando
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DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

Colocar Tapa en la canastilla.

Traer elevador de polea

Enganchar el elevador a la tapa
de la canastilla

Llevar la canastilla hacia
marmita.

Abrir tapa de marmita

Colocar canastilla en marmita

Cerrar tapa de marmita

Retirar Elevador

Espera.

Comprobar temperatura
interna del producto.

0.6

MAQUINA: Marmitas y elevador Mecanico REALIZADO POR: Javier Benalcazar L.
ACTIVIDAD OPERACION: Coccidn REVISADO POR: Pablo Wilches G.
INDEPENDIENTE 77777 PRODUCTO: M2 FECHA  03/03/2010 | HOJA  1./1
COMBINADA SECCION: Produccion. NOTAS:
ESPERA # OPERARIOS: 1 [#mAquinas 1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
HOMBRE min. | HOMBRE | MAQUINA | ELEVADOR |min. MAQUINA ELEVADOR
0.1] % 0.1
Traer canastilla con productos. g:; g:;
0.4 0.4
05 0.5 Espera.

Hacia la canastilla

Espera.

Transportando la
canastilla.

Espera.

Bajar Canastilla

Espera.

Coccion Regresando a lugar
de inicio.
Coccion
Espera.
Espera.




Diagrama Hombre Maquina. Capitulo Il Anexos 2.3
MAQUINA: Marmitas y elevador Mecénico REALIZADO POR: Javier Benalcdzar L.
ACTIVIDAD OPERACION:  Enfriamiento. REVISADO POR: Pablo Wilches G.
INDEPENDIENTE [/ M2 FECHA  03/03/2010 | HOIA  1./1
COMBINADA Produccion. NOTAS:
ESPERA # OPERARIOS: 1 # MAQUINAS
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
HOMBRE MARMITA ELEVADOR
Trasladar elevador de Trasladandose a
polea a marmita. marmita.
Abrir tapa de marmita Espera.
Enganchar el elevador a la Espera Enganchar a
tapa de canastilla E canastilla.
spera.
. Elevando canastilla.
Elevar canastilla.
Cerrar tapa de marmita Espera.
Llevalr la canasti'lla hacia Transportando
marmita de enfriamiento. .
canastilla.
Cargando marmita de
Bajar canastilla en Marm. Cargandose. enfriamiento.

Desenganchar canastilla

Trasladar el elevador a
lugar de inicio.

Espera.

Espera.

Llevar elevador de polea a
marmita.

Enganchar elevador a la
tapa de canastilla

Llevar canastilla a inicio.

Bajar contenedor.

Desenganchar canastilla

Retirar Elevador.

Desenganchado de
canastilla.

Enfriando productos.

Enfriando productos.

En camino a lugar de
inicio.

Espera.

Espera.

Dirigiéndose a marmita
de enfriamiento.

Espera enganche de

Espera.
P canastilla.
Bajando la canastilla.
Descargandose
Desenganchado de la
canastilla.
Espera.

Retirandose
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DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

Anexos 2.3

MAQUINA: HORNO REALIZADO POR: Javier Benalcazar L.
ACTIVIDAD OPERACION:  Coccién y Enfriamiento REVISADO POR: Pablo Wilches G.
INDEPENDIENTE [/ M1 FECHA  03/03/2010 | HOIA 1.2
COMBINADA Produccién. NOTAS:
ESPERA # OPERARIOS: 1 |# MAQUINAS 1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
HOMBRE min. | HOMBRE| HORNO DUCHA [min HORNO DUCHA
0.1] % 0.1
Transportar 1 carro para g; g;
hornos desde Embutidora. | 4 04
0.5 0.5
Regresar a emb g? g?
0.8 0.8
. 0.9
Transportar 1 carro para 1
hornos desde Emb. g-;
0:3
Regresar a emb g:
0.6
0.7
Transportar 1 carro para 0.8
hornos desde Emb. ;9
0.1
Regresar a emb. g;
0.4
0.5
Transportar 1 carro para 0.6
hornos desde Emb. g-;
0:9
Regresar a emb. g’_l
Abrir puerta de horno Zﬁ Espera.
0.4
g:g Espera.
0.7
0.8
0.9
Cargar Horno. 5
Cerrar puerta del horno Zi Horno esta cargandose.
Verificar programa y gj
encender horno. o5 Espera.
0.6
0.7
0.8
Espera. 0o | Secado con aire caliente.
0.1 0.1
0.2] 0.2
0.3] 0.3
0.4 0.4
0.5 0.5
0.6 0.6
0.7 0.7
0.8 0.8
09 0o | Secado con aire caliente.
920 90
91 91
92 92
93 93
9% o4
95 95
96 96
97 97
98 98
99 99
Espera. 100 100 Coccidn
0.1 0.1
0.2] 0.2
0.3] 0.3
0.4 0.4
0.5 0.5
0.6 0.6
g:; g; Esperando carros.
0.9 0.9
101 101
0.1 0.1
0.2] 0.2
0.3] 0.3
Llevar carros a duchas. 04 0.4 Descargandose.
0.5 0.5
0.6 0.6
0.7 0.7
0.8 0.8
0.9 0.9
Espera. 102 102 Espera. Enfriando Producto




MAQUINA: HORNO REALIZADO POR: Javier Benalcazar L.
ACTIVIDAD OPERACION: Coccidn y Enfriamiento REVISADO POR: Pablo Wilches G
' leroDUCTO: M1 FECHA HOIA  2./2.
OMBINADA CION: Produccién. NOTAS:
PER # OPERARIOS: 1 |# MAQUNAS 4
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD ACTIVIDAD
HOMBRE min. | HOMBRE | MAQUINA | ELEVADOR |min. HORNO DUCHA
0.1 0.1
Espera. Enfriando.
Espera. Enfriando
0.3
0.4
0.5
Retirar carros de duchas 85%////////% Espera_




Diagrama Hombre Maquina. Capitulo Il Anexos 2.3

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA.
MAQUINA: Video Jet SECCION ACTIVIDAD
OPERACION: Fechado de productos Produccién INDEPENDIENTE 777777 /|
# MAQUINAS: 1 PRODUCTO COMBINADA
# OPERARIOS: . ESPERA

Realizado Revisado FECHA HOJA
Javier Benalcazar L. Pablo Wilches G. 03/03/2010 1./1

ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD

HOMBRE min. | HOMBRE | MAQUINA |min. MAQUINA

Traer canastilla con productos y colocarlo O-i !
junto a la maquina 15
2

15 Espera.

2.5
3

Calibrar Méquina. 3 Maquina calibrandose

3.5
Colocar carro para descarga.

Encender la maquina.

4 Espera.
45 Maquina Encendida.

Tomar productos de la canastilla y

- 7.5 Fechando productos.
colocarlos en la maquina.

Acomodar Canastilla 10.5 Espera.

Tomar productos de la canstilla y

- 135 Fechando productos.
colocarlos en la maquina.

Acomodar Canastilla 16.5 Espera.

]

Tomar productos de la canastilla y

- 19.5 Fechando productos.
colocarlos en la maquina.

Apagar Maquina 22,5 Espera.




Calibrar y encender maquina.

Tomar porciones y colocarlas en|
mesa

Tomar los productos y colocarlos ef
maquina.

Encender la maquina

Tomar porciones y colocarlas en
mesa

Apagar Maquina

Diagrama Hombre Maquina. Capitulo Il Anexos 2.3
DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA
MAQUINA: Rebanadora SECCION ACTIVIDAD
OPERACION: Rebanado. Produccién INDEPENDIENTE
# MAQUINAS: 1 PRODUCTO COMBINADA
# OPERARIOS: N ESPERA
Realizado Revisado FECHA HOJA
Javier Benalcazar L. Pablo Wilches G. 03/03/2010 1./1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD
HOMBRE min. | HOMBRE | MAQUINA [min. MAQUINA
Tomar productos y colocarlos en [a 0-; <
maquina. 18 c

Espera.

m

o

m

o

Rebanar en porciones.

PROOOONNOOUUIERWWNNRE RO
o

OOin

m

[
[

Espera.

Rebanar en porciones.

Espera.




Diagrama Hombre Maquina.

Capitulo Il

Anexos 2.3

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA.

MAQUINA: Empacadora Ulma SECCION ACTIVIDAD
OPERACION: Empacado Produccién INDEPENDIENTE
# MAQUINAS: 1 PRODUCTO COMBINADA
# OPERARIOS: N ESPERA
Realizado Revisado FECHA HOJA
Javier Benalcazar L. Pablo Wilches G. 03/03/2010 1./1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD
HOMBRE min. | HOMBRE | MAQUINA MAQUINA

Tomar porciones de productos
colocarlos cerca de la maquinal.

7

Colocar carga inicial.

Encender maquit

Espera.

Alimentar maquina en marcha.

Empacar las porciones

Apagar maquini

Espere




Diagrama Hombre Maquina. Capitulo Il Anexos 2.3
DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA
MAQUINA: PICADORAS SECCION ACTIVIDAD
OPERACION: PICADO Produccién INDEPENDIENTE
# MAQUINAS: 1 PRODUCTO COMBINADA
# OPERARIOS: i ESPERA
Realizado Revisado FECHA HOJA
Javier Benalcdazar Pablo Wilches G. 1./1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD
HOMBRE in. PICADOR
Colocar gaveta plastica junto a la €

maauina

Encender maquit

Tomar tira de productos, liberar un
extremo

Guiar la tira de productos y liberar ¢
otro extremo

Tomar tira de productos, liberar un extre

Guiar la tira de productos y liberar 4
otro extremo

Tomar tira de productos, liberar un extre|

Guiar la tira de productos y liberar 4
otro extremo

Tomar tira de productos, liberar un extre

Guiar la tira de productos y liberar ¢
otro extremo

Tomar tira de productos, liberar un extre

Guiar la tira de productos y liberar 4
otro extremo

Apagar Maquin

Espera.

NN EEE]
o I3} o

o

Separar en unidades los productos.

o

Espera.

o

!

Separar en unidades los productos.

POOPMONNOOTOAN®WW
()]

Espera.

Oin

Separar en unidades los productos.

Espera.

Separar en unidades los productos.

Espere




Diagrama Hombre Maquina. Capitulo Il Anexos 2.3

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA.
MAQUINA: Empacadora Camparla ~ SECCION ACTIVIDAD
OPERACION: Empacado Produccién INDEPENDIENTE V77|
# MAQUINAS: 1 PRODUCTO COMBINADA
# OPERARIOS: [ ESPERA
Realizado Revisado FECHA HOJA
Javier Benalcazar L. Pablo Wilches G. 03/03/2010 1./1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD
HOMBRE min. HOMBREMAQUINA |min. MAQUINA
) 0.1y 0.1
Tomar Fundas con salchichasy (.2 0.2
llevarlas junto a la maquina. 0.2 0.2
0.4 0.4
Colocar fundas en la maquina.| 0.5 0.5
Activar maquine 0.€ 0.€
Tomar funda 0.7 0.7 Espera.
0.8 0.6
Colocar fundas en la maquina.| 0.¢ 0.c
Espere 1 1
Encender maquil 0.1/ / 0.1
tomar funda 0.2 0.2 Empacando.
0.2 0.2
Colocar fundas en gaveta de plasti¢o. 0.4 04 Espera.
0.t 0.t
Colocar fundas en la maquina.| 0.€ %o,e
Espere 0.7 0.7 Empacando.
0.8¢ // 0.€
Colocar fundas en gaveta de plasti¢o. 0.C 0.
2 2 Espera.
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