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Resumen

Se realiz6 un estudio de tiempos en la planta de carnes frias de la empresa Carbel, con el fin de tener pardmetros para medir los tiempos
de procesamiento de los productos mds representativos para la empresa, se evidencio que los tiempos estandar estaban desactualizados,
lo que generaba consecuencias como: ineficiencia en la utilizacién de la mano de obra, tiempos ociosos, recorridos innecesarios, alta
variabilidad en tiempos de produccion, entre otras; este proyecto se desarrollé con herramientas del estudio del trabajo, las fases de la
metodologia usada para su ejecucion fue la siguiente: realizacion de la caracterizacion de los procesos, revisién de métodos de trabajo,
registro de tiempos, los resultados obtenidos del proyecto fueron la actualizacién de tiempos estandar, propuestas de mejora que
permitirdn obtener ahorros de 4°263.748 anuales, reduccion de tiempos por cada producto y recorridos innecesarios del proceso.

Palabras Clave
Estudio del trabajo, tiempo estandar, productividad, suplemento por fatiga, valoraciéon del ritmo, tiempo basico.

Abstract

A Time Study was carried out in the cold meat plant of the Carbel company, in order to have parameters to measure the processing
times of the most representative products for the company, it was evidenced that the standard times were outdated, which generated
consequences such as: inefficiency in the labor use, idle time, unnecessary travel, high variability in production times, among others;
this project was developed with Work Study tools, the methodology used for its execution was the following: realization of the
characterization of the processes, review of working methods, record of times; results obtained from the project were the update of
standard times, improvement proposals that will allow savings of 4,263,748 per year, reduction of time for each product and unnecessary
process travelings.
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I. INTRODUCCION

Actualmente el estudio del trabajo es fundamental para la estandarizacién de procesos y el incremento de la
productividad, por esta razon las organizaciones de la actualidad buscan constantemente mejorar sus procesos, herramientas
y formas de trabajo con el fin de ser mas competitivos, todo esto apoyado en técnicas utilizadas en el estudio del trabajo.

La finalidad del estudio del trabajo es aumentar la productividad de una fabrica o de un puesto de trabajo, esto se logra
mediante la reconfiguraciéon y mejoras de las condiciones de los puestos y areas de trabajo, se conoce como el método mas
exacto para establecer normas de rendimiento en las que dependen de factores como la planificaciéon y control de la
produccién (Kanawaty & del Trabajo (Ginebra), 2001).

Segin (Niebel & Freivalds, 2009) “se conoce a Frederick Winslow Taylor como el fundador moderno del estudio de
tiempos sin embargo, desde hace tiempo se venian realizando estudios como el realizado en 1760 por jean Rodolphe
Perronet con su estudio exhaustivo de tiempos en la fabricacion de clavos, una de las obras mas importantes de Taylor fue
su famoso estudio shop management (administraciéon de la planta) este contenfa elementos de la administracion cientifica
como : estudio de tiempos, estandarizacion de herramientas y tareas, uso de un departamento de planeacién entre otras”.

“Otro de los grandes aportes en este campo lo realizaron los Gilbreth, Frank Gilbreth y su esposa desarrollaron la
técnicas modernas del estudio de movimientos del cuerpo humano, al realizar una operacién para mejorarla mediante la
eliminacién de movimientos innecesarios, los Gilbreth fueron los responsables de que la industria reconociera la
importancia que tiene el estudio detallado de los movimientos del cuerpo humano para incrementar la produccion, reducir
la fatiga y capacitar a los operarios con el mejor método para realizar una operacién”(Niebel & Freivalds, 2009, p11)

Existen varios estudios del trabajo en diferentes industrias sin embargo, en este proyecto se traté de acceder a trabajos
relacionados con la industria de alimentos debido a que se trabajé en una industria procesadora de alimentos carnicos,
algunos de los trabajos o aportes bibliograficos mas importantes encontrados son los estudios realizados por los siguientes
autores: (Argote, Velasco, & Paz, 2007), (Lopez & Cuero, 2003), (Ulloa P, 2005), (Chicaiza & Maya, 2014), (Moncayo
Benitez, 2005) y (Velasco Nufez, 2014), podemos ver que estos estudios se realizaron utilizando la observacion directa y
herramientas y conceptos utilizados en el estudio del trabajo, también podemos observar que en algunos casos se utilizaron
videos para documentar procesos facilitando la observacién de cada uno de los procesos; un estudio reciente fue el realizado
en el afio 2017 llamado “Medicién de tiempos y movimientos en el area de produccion de Frisby, articulando la gestion del
conocimiento” este busca la generacién y transformacion de la informacién, mediante videos explicativos, desarrollando
de esta forma la gestién del conocimiento en la empresa, los beneficios que se obtuvieron al aplicar este estudio fueron
mejoras en los procesos operativos a través de la capacitacién del personal de produccién, también se evidencio que los
operatios capacitados obtuvieron porcentajes de calificaciéon mds altos incrementando niveles de optimizacion y tiempos
de produccién. (Valencia Varela & Bustamante Correa, 2017).

Conociendo que el objetivo de la teorfa del estudio del trabajo es mejorar la productividad a nivel organizacional,
mediante herramientas que facilitan la administracién y gestién de los procesos productivos se identificé la necesidad de
actualizar los tiempos estandar de los procesos productivos en la empresa de alimentos carnicos CARBEL los objetivos del
estudio fueron identificar los 5 productos de mayor impacto econémico de la organizacién, realizar una actualizacién de
los tiempos estandar dirigido a los productos seleccionados como productos tipo A mediante la clasificacién ABC, y por
ultimo se establecen propuestas de mejora para incrementar la productividad de la planta de produccién. La empresa
CARBEL consta de tres lineas de negocio que son: importados, carnes frias y carnes frescas.

Este estudio se realizé en la linea de carnes frias, la cual se encarga de procesar materias primas de origen animal, los
productos que se realizan en la planta se clasifican en 7 categorias que son: Parrillada, Chorizos, Salchichas, Salchichones,
Jamones, Mortadelas y Especialidades, los productos se distribuyen utilizando 3 tipos de canales de distribuciéon que son:
grandes supertficies, tradicional y autoservicios, los productos tienen presencia en el mercado principalmente en Cali con
un porcentaje del 87.85% y también en otros municipios como: Tulud, Buga, Vijes, cerrito, entre los principales clientes se
encuentran grandes cadenas como: mercatodo, mercamio, almacenes la 14, almacenes éxito, surtifamiliar, supertiendas
cafiaveral entre otras.

La problemitica que se evidencia en esta linea de negocio fue que no se contaba con un eficiente control de la
produccion, también se observé que los tiempos estandar de cada uno de los productos se encontraban desactualizados lo
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que generaba problemas en la utilizacién de la mano de obra y variabilidad en tiempos de procesamiento en este sentido la
propia empresa y mas especificamente el Jefe de produccion de la planta de carnes frias manifest6 que los tiempos actuales
eran diferentes a los calculados en el dltimo estudio de tiempos por este motivo era necesario realizar un estudio para
actualizar los mismos, también se evidencio que la empresa contaba con una herramienta desarrollada en Excel para
controlar la produccién, esta herramienta contenfa la matriz de tiempos estandar con los tiempos obtenidos en el dltimo
estudio realizado en la empresa, dicha herramienta se encontraba desactualizada y se observé la oportunidad de hacerle
cambios y mejoras para hacerla mas practica y de esta forma programar mejor la produccién diaria.

El proyecto realizado consté de 3 fases, la primera fase fue la identificacion de los 5 productos mas representativos
econémicamente para la organizacion, esta identificacion se realizé utilizando la herramienta de la clasificaciéon ABC, en la
segunda fase del proyecto se realizo el estudio de tiempos y por dltimo en la tercera fase se realiz6 una tormenta de ideas
con los trabajadores de la planta dando como resultado tres propuestas de mejora.

Los resultados que se obtuvieron fueron satisfactorios, se pudieron determinar los cuellos de botella presentes en el
proceso, se realizaron propuestas para eliminar recorridos innecesarios mas especificamente en el transporte de las materias
primas, se actualizo la matriz de tiempos y se le hizo modificaciones a la herramienta de control de produccion.

II. MATERIALES Y METODOLOGIA

Para realizar este estudio se utiliz6 como linea base la metodologia contenida en el libro de la introduccién de la OIT
(Kanawaty & del Trabajo (Ginebra), 2001) dicho libro da las pautas y recomendaciones para que el analista realice un
estudio de tiempos, los materiales utilizados para realizar este estudio fueron los siguientes: (1) Computador portatil, (2)
Cronometro digital, (3) Celular Smartphone, (4) Metro, (5) Planillas disefiadas para contener la informacion.

En este proyecto la metodologia desarrollada consté de tres fases y para su ejecucion se necesitaron 4 meses, dicha
informacion se presenta a continuacioén:

FASE I

En la primera fase se realiz6 una caracterizacién del proyecto, consiguiendo informacién de los altimos 4 meses de la
demanda y ventas, con estos datos se procedié a obtener informacién necesaria y organizarla para hacer la clasificacién
ABC, esta nos permite ver cudles son los productos mds representativos para la empresa, porque los items clase A
constituyen del 10 al 20% de los primeros items dentro de la clasificacién, representando del 60% al 80% del valor total de
las ventas (Holguin, 2017), posteriormente se realizaron cursogramas analiticos de cada uno de los procesos de los
productos seleccionados, para la revisién del método e identificar tiempos muertos y movimientos innecesarios.

FASE I1
En esta fase del proyecto se realizé el estudio de tiempos, que consta de los siguientes pasos:

En el inicio de esta etapa del proyecto se dividieron todas las actividades de cada uno de los procesos de los productos,
posteriormente se elabord una tabla donde se llevaria el registro de los tiempos observados. Luego se realizé la toma de
tiempos donde se registraron 10 muestras de cada una de las actividades, con estos datos se calcul6 el tamafio de la muestra,
y con la formula se calcula cuantas muestras mas se tienen que tomar segin(Kanawaty & del Trabajo (Ginebra), 2001).

N= (40 anZ—(Zx)2>2
Yx

Después de que las muestras obtenidas sean las necesarias para obtener el 95% de confiabilidad se convierten los tiempos
observados en tiempos normales, esto se realiza con la escala britanica(Kanawaty & del Trabajo (Ginebra), 2001), la cual le
da valores al ritmo de trabajo de los operarios, y el analista segun la perspectiva los califica, los valores van de 50 si es muy
lento, 100 si es un trabajador calificado y 150 si es muy rapido.

__TO +Valoracion del ritmo

TN=

Ritmo tipo
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Con el tiempo normal de cada uno de los procesos de cada producto se llev6 a cabo a la elaboracién de la tabla de
suplementos, con los parametros establecidos(Kanawaty & del Trabajo (Ginebra), 2001), estos suplementos se dan por
tension fisica, mental y condiciones de trabajo, y se aplicaron a cada actividad que tuviera el producto con esto se obtuvieron
los tiempos estandar de todas las actividades

TE=TN+*S+TN
FASE III

Con los resultados de la fase anterior, se identificaron los procesos cuellos de botella, siendo las actividades mas lentas
del proceso, con esto se buscaba disminuir tiempos de la cadena de produccién generando propuestas de mejora para la
reduccion de movimientos innecesarios, tiempos muertos, de igual forma se realizé una lluvia de ideas con los operatios
para la recoleccién de ideas y asi hacerlos parte del proyecto, en la cual se conocieron algunas de las problematicas que ellos
tenfan en el dia a dia

III. RESULTADOS Y DISCUSION.
Primera fase

1.1 En esta fase se identificaron los productos de mayor impacto econémico en el drea de produccién mediante la
clasificacién ABC a continuacién se presenta dicha informacién.

Figura 1: Clasificacion ABC

Diagrama de Pareto de Tipo productos
600000

500000 -
400000

300000

Demanda
2
Porcentaje

200000

100000 2

Tipo pmduﬂn;o TipoA TipoB TipaC
Demanda 276476 174674 92179
Porcentaje 50,9 321 7o

% acumulado 50,9 83,0 100,0

Fuente: Elaboracién propia.

Para la elaboracién de este diagrama de Pareto se contd con informacién suministrada por parte de la empresa se
analizaron los datos de las ventas de los meses de enero, febrero, marzo y abril del afio 2018, este documento contenia
informacién detallada como el mes, el nombre de la referencia, el valor unitario de la referencia, cantidad pedida de cada
referencia, valor pedido, cantidad entregada, valor entregado, cantidad pendiente y valor pendiente con esta informacion se
claboré el diagrama de Pareto tomando la demanda promedio los resultados obtenidos fueron la clasificacién de cada
bloque de referencias de productos, los productos tipo A representaron el 50,9 % de las ventas, los tipo B representaron el
32,1 % y por dltimo los tipo C representan el 17% de las ventas.

Tabla 1: Clasificacion de productos tipo A

Referencias Demanda % % Acu.
Jamon cerdo mixto 450g 98.584 18,14% 18,14%
Costilla de cerdo abumada kg 60.214 11,08% 29,23%
Jamion pierna x 450gr 40.977 7,54% 36,77%
Salchicha tira mixta x kg 40.133 7,39% 44.16%
Chorizo siper pollo abumado 900gr 36.568 6,73% 50,89%

Fuente: Elaboracion propia.
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Los productos identificados como de mayor impacto para la linea de negocio de carnes frias fueron los productos que
se encuentran en la tabla 2 sobre estos productos se centré el estudio, seleccionando estos productos se logrd abarcar el
50,89% de la demanda promedio, se observé que el producto estrella es el jamoén cerdo mixto representado un 18,14% de
las ventas y el producto de menor demanda es el chorizo super pollo con un 6,73%.

1.2 Se realizaron cursogramas analiticos para la verificacién de los métodos para ver como se realizaban las actividades
del dia a dia, en este parte del proceso se contd con una variable que limitaba el desempefio de los operarios, y esta fue el
espacio, porque el area de la planta es muy reducida y todo se tiene que transportar mediante canastillas, y muchas veces
tenfan que esperat interrumpiendo la ejecucion de sus actividades. Para ver los cursogramas analiticos ver en anexo 1.
Segunda fase

En la segunda fase del proyecto se empieza con el estudio de tiempos cuyo objetivo era establecer un tiempo estandar para
tener parametros, controlar la produccién y tener mejor manejo en la mano de obra y las actividades fueron:

2.1 Descomponer el proceso en actividades. Ver en anexo 2.

2.2 Elaborar un instrumento donde se van a registrar los tiempos obtenidos, este contenia las actividades, la operacién, el
nombre del producto, las condiciones del trabajo, la fecha, el operario, nombre del analista, los tiempos observados,
sumatoria de tiempos y promedio de los tiempos este instrumento. Ver en anexo 3.

2.3 Elegir un operario calificado: Cada proceso contaba con su operario excepto en el area de hornos donde se contaban
con miés de un turno y en empaque que los operarios rotaban, en los otros puestos de trabajo si se cuenta con operarios
tijos estos se consideraron como trabajadores tipo debido a que cuentan con capacidades y experiencia necesarias para
desempefiar su labor.

2.4 Tomar los tiempos de productos seleccionados esta parte del proyecto se realiz6 en 2 meses donde se tomaba el tiempo
a cada una de las actividades que tuvieran los productos. Ver en anexos 4.

2.5 Convertir los tiempos observados en tiempos basicos, esto se realizé con la escala britanica dandole puntuaciones a los
operarios segun las habilidades que demostraban realizando sus funciones. Ver en anexos 5.

2.6 Determinar suplementos que se afladiran al tiempo bésico de la operacién.

Para cada actividad se definieron sus respectivos suplementos, en este caso se tienen en cuenta tres factores que son la
tensién fisica por naturaleza, tensién mental y tension fisica o mental provocada por la naturaleza o condiciones de trabajo.

Para la obtencién de los suplementos se utilizaron las tablas propuestas por el libro de la OIT, los suplementos por
descanso pueden determinarse utilizando las tablas de tensiones relativas y la tabla de conversion de puntos bajo los
siguientes pasos:

“Determinar para el elemento de trabajo en estudio, el grado de tensién impuesta consultando el acapite que corresponda
en la tabla de tensiones y tensiones relativas, asignar puntos seguin lo indicado en las tablas y determinar el total de puntos
para las tensiones impuestas por la ejecucion del elemento de trabajo, extraer de la tabla de los puntos el suplemento por
descanso apropiado”(Kanawaty & del Trabajo (Ginebra), 2001, p.501)

Para calcular la tensién fisica por naturaleza se consideraron tres factores, los cuales son:

e Fuerza ejercida en promedio: este se realizé determinando la fuerza promedio que ejercian los operarios en cada
parte del proceso se determiné que el tipo de fuerza era medio en ocasiones bajo segin la actividad, de esta manera se
asignan los valores a cada actividad del proceso teniendo en cuenta el peso promedio manipulado en cada actividad y
consultando la tabla correspondiente a esfuerzo bajo.

e Postura: para determinar este factor se busca en la tabla de posturas el tipo de posicién al que debe estar expuesto el
operario en la realizacién de su actividad por ejemplo si debe estar de pie, agachado, si su posicién es engorrosa etc.

e Ciclo breve: se analiza que tan repetitiva es la actividad y se califica de acuerdo al tiempo medio del ciclo.

Para calcular la tension mental se consideraron dos factores, los cuales son:

e Concentracion o ansiedad: se da valores a segtn las actividades que realice el operario y que tanta ansiedad puede
generar al operario, as{ como también que nivel de concentracién exige al mismo.
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¢ Ruido: se tienen en cuenta los niveles de ruido presentes en la actividad y como estos afectan la concentracion y el
rendimiento del operario.

Para calcular la tension fisica o mental provocada por la naturaleza o condiciones se consideraron 4 factores que son:

e Temperatura: se consideran los niveles de temperatura al que el operario se debe exponer, asi como también los
medios generadores.

e Ventilacion: Se debe tener en cuenta la calidad del aire y de ventilaciéon con que cuentan las areas de trabajo.

e Polvo: cantidad y tipo de polvos al que se estd expuesto.

e Presencia de agua: nivel de humedad del medio ambiente(Kanawaty & del Trabajo (Ginebra), 2001).

También se adicionan suplementos para necesidades personales, fatiga basica y contingencias.

Los célculos realizados para calcular los suplementos se pueden revisar en Anexo 0.

Estos suplementos se determinaron y aplicaron a cada actividad necesaria para elaborar cada producto, los resultados
obtenidos se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 2: Suplementos por actividades

Actividades Porcentaje de Actividades Porcentaje de
suplementos. suplementos.

1. Alistamiento M.P 27% 8. Coccién 27%

cirnica
2. Alistamiento M.P 28% 9. Empaque 18%
seca
3. Flecker 25% 10. Scllar al 16%
vacio

4. Molienda 34% 11. Tajar 22%

5. Tombler 28% 12. Picar 18%

6. Mezclado 29% 13. Termofomar 16%

7. Embutido 27% 14. Lotear 19%

Fuente: Elaboracién propia.

Los anteriores suplementos se fueron aplicando para cada producto, pero en este documento se mostrara el ejemplo de la

identificacion del tiempo estandar para la costilla ahumada, la informacién de los otros productos se puede ver en anexos
7.
Tabla 3: Ejemplo del calculo de tiempo estandar de Costilla Ahumada

Actividades Tiempo Suplementos Tiempo estandar
normal
Ahstaml’entho de M.P 11,74 317 14,9
carnica
Alistamiento de M.P 391 1,09 5.0
seca
Transporte de M.P seca 0,00 0,0
Verter tombler 4,35 1,22 5,6
Tombleado 40,00 0,00 40,0
Sacar del tombler 5,69 1,59 7,3
Colgado 22.86 6,17 29,0
Horno 120,00 0,00 120,0
Descolgado 6,51 1,76 8,3
Loteo 1,97 0,38 2.3
Empaque 10,20 1,84 12,0
Sellado al vacio 15,05 2,41 17,5

6 | Universidad Santiago de Cali

Fuente: Elaboracién propia.



Estudio de tiempos aplicado a productos de mayor impacto econémico en la planta de carnes ftias de la empresa CARBEL. [Ingenierfa Industrial], (2019)

2.8 Determinar los tiempos estandar o tiempos tipo de la operacion.
En la siguiente tabla se presentan los tiempos estandar que se determinaron patra cada uno de los 5 productos sobre

los que se centrd el proyecto.
Tabla 4: Tiempo estandar actualizados productos tipo A

Producto Tiempo estandar
(tiempo en minutos)

Costilla ahumada 262
Jamon pierna 583
Jamon super 450 g 610
Chorizo super pollo 481
Salchicha tira 251

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 5: Tiempo estandar antes del estudio productos tipo A.

Producto Tiempo estandar
(tiempo en minutos)

Costilla ahumada 441
Jamon pierna 808
Jamon super 450 g 995
Chorizo saper pollo 598
Salchicha tira 293

Fuente: Elaboracion propia.

Observando las figuras anteriores vemos que todos los productos actualmente se realizan en menos tiempo respecto al
estandar establecido en el dltimo estudio de tiempos, esto se debe a que la curva de aprendizaje ha aumentado y estos
productos se realizan mas rapido que antes. Con esta informacién entonces, la empresa controlara mejor su produccién
debido a que conoce con exactitud el tiempo real y actual que comprende el procesamiento de cada uno de los productos
sobre los cuales se realizé el estudio.

Con estos nuevos tiempos estindar la empresa puede planificar y mejorar la utilizacién de la mano obra, al tener un
pardametro al cual los operarios se debe acoger, a continuacion se muestra los ahorros que va a tener la empresa si cumplen
con los nuevos pardmetros, este calculo se realizé con la diferencia de los tiempos estindar antiguos y los nuevos tiempos
estandar, se tuvo en cuenta la cantidad de operarios para realizar la produccién de cada producto y por el valor del minuto
para cada drea, luego se multiplican y da el ahorro por cada bache producido.

Tabla 6: Ahorro por bache con ajuste de tiempos estindar

Productos Tiempo ocioso por Valor min de operaciéon Ahotro por bache
bache (lote) producido

Costilla ahumada 179 645 115,455

Jamon pierna 225 873 196,425

Jamoén super 385 873 336,105

Chorizo siaper pollo 117 873 102,141

Salchicha tira 42 671 28,182
Total, ahorro 778,308

Fuente: Elaboracion propia.
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Se puede observar que todos los productos objeto de estudio presentaban tiempos ociosos representando sobrecostos para
la empresa, estos tiempos se estaban presentando por que los operarios se adaptaban a los tiempos estindar viejos y se
demoraban mas de lo normal realizando las actividades, también se observé que en ocasiones los operarios terminaban
antes sus actividades y les quedaban largos de tiempo de inactividad, estos tiempos holgados se vefan reflejados en los
reportes de trabajo debido a que los operarios no registraban unos tiempos reales, esta problematica se puede reducir con
la actualizacién de tiempos estandar y con la actualizacion que se le realizo a la herramienta de control de la produccion el
total de ahorros que obtendra la empresa por cada lote producido sumando los ahorros de todas las referencias sera de

778.308.

Tercera fase

3.1 Enla fase 3 se identificaron los cuellos de botella de todos los productos, para hacer las propuestas de mejora y disminuir
los tiempos de procesamiento.

Figura 2: Costilla Ahumada
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Fuente: Elaboracion propia.

En esta grafica se muestra el porcentaje del tiempo que requiere las actividades para realizar la costilla ahumada, se identifica
que las actividades que tienen mayor tiempo de procesamientos es una maquina (horno) con 45.5%.

Figura 3: Jamoén Pierna
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Fuente: Elaboracion propia.

En esta etapa se muestran 2 graficas donde se identificaron que los cuellos de botella eran las maquinas debido a que los
mayores tiempos de procesamiento se presentaron en el area de coccién y todos los otros productos segufan el mismo
comportamiento, por este motivo no se agregaron las otras graficas revisar en anexos 8. Se hablé con el Jefe de produccién
y encargado de esta planta, el cual manifesté6 que se debian programar dos turnos para que la produccién no se viera
afectada, una de las soluciones planteada para esta problematica era la adquisicion de nuevos equipos como hornos, tomble
y tanque, pero en ese momento no se pudo establecer esta solucion debido a que el costo de la inversiéon es muy alto y la
empresa en ese momento no contaba con los recursos necesarios.
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También se hicieron propuestas de mejora usando la metodologia de lluvia de ideas que se resume en la tabla 7.

3.2 Proponer nuevos métodos de trabajo a procesos seleccionados.
Para esta fase se realizé una reunién con los operarios y Jefe de produccion para que expresaran que problematicas
tenfan en su dfa a dia, as{ se recopilaron las siguientes propuestas.

Tabla 7: Resumen lluvia de ideas de propuestas de mejoras.

Lluvia de ideas

1. Ganchos para trasportar halando la materia VIABLE
prima

2. Cambio estructural del area de materia prima VIABLE
seca al area de produccion

3. Reutilizacién bolsas que recubren las VIABLE
canastillas

4. Redistribuciéon de planta NO VIABLE

5. Cambio maquinas cuello de botella NO VIABLE

6. Malacate para transportar materia prima seca NO VIABLE

Fuente: Elaboracién propia.

Teniendo en cuenta la tabla 7, podemos observar que tres de las ideas propuestas resultaron viables por este motivo se
decidié caracterizarlas definiendo elementos como: descripcién de la propuesta de mejora, como se lograrfa dicha propuesta
de mejora, los costos de la implementaciéon y beneficios. Las opciones de redistribuciéon de planta y malacate para
transportar materia prima seca no fue viable debido al limitado espacio que tiene la planta, y el cambio de maquinas no es
viable por cuestién de sus altos costos.

Tabla 8: Caracterizacién de mejoras.

Propuestas de mejora

Descripcion

Como lograrlo

1. Ganchos

Se presenta pérdida de tiempo de los operarios
del area de produccién por falta de herramientas
en este caso la herramienta son los ganchos, estos
son utilizados para realizar transportes de
materias primas arrumadas en torres de
canastillas, el problema es que los operarios en el
momento de realizar un transporte requieren de
estos ganchos para arrastrar las canastillas,
actualmente estos ganchos no tiene un punto fijo
de ubicacién y por este motivo en el momento de
que un operario requiere de esta herramienta y no
la encuentre con facilidad pierda tiempo
buscandola.

Para esta problematica se van a proponer dos
opciones las cuales son:
* Que cada operario tenga su propia
herramienta de trabajo (gancho), la cual debe ir
respectivamente marcada con su nombre o
diferenciarse con amarras de colores esto con
el fin de realizar inspecciones semanales para
verificar que cada operario cuide su
herramienta.

* Asignar uno o varios sitios fijos donde deban
permanecer las herramientas y de esta forma
sea facil encontrarlas en el momento de
necesitarlas.

2. Cambio estructural para
facilitar el transporte de
MPS al 4area de mezclado.

Actualmente la planta de produccién Rieti tiene
un problema para realizar los transportes del area
de materia prima seca hacia el area de
produccioén, la planta consta de dos pisos en el
segundo piso se encuentra el area de materia
prima seca y en el primer piso se encuentra el area
de mezclado, actualmente el operario de Materia
prima seca debe realizar ese transporte utilizando
unas escaleras tipo caracol, en las que este
operario ya ha sufrido algunos accidentes.

Se hizo un andlisis donde se identificé que el
area de materia prima seca se encuentra encima
del area de mezclado, por lo cual se tomaron
medidas para ubicar un punto donde se pueda
realizar un orificio donde se pueda realizar un
transporte directo de los insumos entre estas
dos areas y evitar asi que el operario tenga que
bajar por las escaleras con este peso.

3. Reutilizacién de bolsas.

Debido a que en el area de molienda y flecker se
requiere constantemente la utilizacién de bolsas
para cubrir las canastillas donde se almacena la
materia prima carnica, se ha evidenciado que hay

Se determiné reutilizar las bolsas en el area de
mezclado, debido a que todas las bolsas que
llegan a esta area son desechadas, se va a
proponer que las bolsas que se encuentren en
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Propuestas de mejora Descripcion Como lograrlo

un gran desperdicio de estas bolsas plasticas ya|buenas condiciones se puedan reutilizar
que estas pueden ser reutilizadas si no se|volviendo a pasar por el drea de molienda, mas
encuentran muy contaminadas y con residuos | especificamente se reutilizaran las bolsas que
carnicos. contengan pasta ya que estas bolsas casi no
quedan contaminadas y se pueden utilizar de 2
a 3 veces.

Fuente: Elaboracién propia.
Beneficios de las propuestas.

1. Los beneficios estimados de esta mejora serd disminuir el tiempo perdido de los operarios buscando ganchos, ya
que en la fase II de toma de tiempos se pudo observar que cada operario pierde alrededor de 4 a 5 minutos diatios.
El salario de area de empaque es de 781.242 y el salario para el area de produccion es de 948.480 para realizar estos

calculos se toman 26 dias de trabajo por mes.
Tabla 9: Beneficios de la mejora de ganchos

Valor de Tiempo
‘ . Numero de promedio Dias Beneficio al
AREAS salario por . _ ~
. operatrios buscando el habiles afio
minuto
gancho
Empaque 63 5 5 244 381,739
Produccién y 76 9 5 244 829,649

coccion

Fuente: Elaboracién propia.
El beneficio anual que tendra con esta mejora de 1°211.388.

2. Los beneficios que se presentan en esta propuesta de mejora es obtener una reducciéon de tiempo en cuanto al
transporte que se realiza del area de materia prima seca al area de produccién, aqui se va a calcular el tiempo
promedio que se demora el operario en bajar los productos al area de produccién, y el promedio de los baches
producidos cada difa, y la multiplicacién de los dos nos da como resultado el tiempo que invierte el operario al dia

haciendo este transporte.
Tabla 10: Ahorros anuales del cambio estructural

Tiempo Promedio de .
. Tiempo Valor del .
promedio de baches . . . Dias Ahorro al
. invertido de = minuto de ~
transporte de  producidos al . laborales afio ()
, transporte operario
un bache dia
3.9 13 50.52 75.56 244 931,442

Fuente: Elaboracion propia.
Por otro lado, también disminuird la distancia recorrida por el operario, con la distancia que el recorre multiplicado por
el numero promedio veces que él baja.

Por otro lado, también se evitaran posibles accidentes que pueda suftir el operatio realizando este transporte.

Tabla 11: Beneficio de reduccion de distancias recorridas

Distancia de Numero Distancia promedio
transporte desde el promedio de baches recotrida (metros)
area de dosificado al producidos diarios
area de mezcla
(metros)
24 13 312

Fuente: Elaboracién propia.
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3. Actualmente se estin gastando dos paquetes y medio diario de bolsas se podria reducir este consumo a un paquete y
medio diario reutilizando debidamente las bolsas lo que provocaria ahorros anuales de 1342.000 por concepto de compras
de bolsas. Cada paquete contiene 50 bolsas y cada bolsa cuesta 110,05 pesos Si se logra ahorrar un paquete de 50 bolsas

diario se tendrfa como ahotro diario 5.502 pesos.
Tabla 12: Ahorros propuesta de reutilizaciéon de bolsas

1 paquete de bolsas 50 bolsas
Precio bolsas x unidad 110,05
Ahotrro diario en bolsas 5502,5
Ahorro anual en bolsas 1°342.610

Fuente: elaboracién propia.

Tabla 13: Costo vs beneficio propuestas de mejora.

Propuestas de mejora Costo Beneficio (Anual)
Opcidn 1: 1'470.000 1°211.388.
Opcion 2:
1. Ganchos Costos: 1'050.000
2. Cambio estructural para
facilitar el transporte de MPS al 450.000 931.442 al afio.
area de mezclado.

3. Reutilizacién de bolsas. no tiene ningin costo 1'342.610
TOTAL 3°485.440

Fuente: Elaboracién propia.

Para los costos de la primera propuesta se necesitan 14 ganchos, cada gancho tiene un valor de 105.000 lo cual da un
valor de 1°470.000 para la primera opcion, en la segunda opcidn es adquirir 10 ganchos y estos van a estar ubicados
estratégicamente para tener un facil acceso y el costo seria de 1°050.000.

Costos para la segunda propuesta, se hicieron las cotizaciones de cuanto costaba una base metalica y su respectiva tapa
en acero inoxidable de 1 cm de grosor de 60 * 60, lo cual costaba 250.000 la estructura metalica, por otra parte, la
instalacién y el orificio en el piso un maestro de construccién dio un estimado segun las especificaciones de 200.000, en
total 450.000, la ultima propuesta no presenta ningin costo.
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IV. CONCLUSIONES

Este trabajo realizado fue de gran beneficio para la empresa, por que los resultados obtenidos fueron satisfactorios, ya
que se resolvié el problema principal mediante la actualizacién de los tiempos, con esto se podra controlar mejor la
programacion diaria de produccion y los operarios tendran un estandar de tiempos que cumplir, con lo anterior se puede
decir entonces que el objetivo principal del proyecto se logré cumplit en el tiempo y en las etapas que se habian definido
cuando comenzo el proyecto, los beneficios que se pueden obtener aplicando las propuestas de mejora son en ahorros
estimados por 4263.748 anuales, también se realizaron propuestas que buscan eliminar recorridos y transportes de materias
primas.

Mediante el analisis de métodos de trabajo se pudo observar que la planta de produccién de carnes frias no cuenta con
suficiente espacio para realizar cada una de la actividades que componen el proceso productivo, por este motivo los
operarios no pueden hacer las actividades de la forma como indican los manuales de procedimientos, lo que genera que los
tiempos de procesamiento varfen por falta de la aplicacién de estandares de trabajo en el momento de la realizacion de cada
uno de los productos, la empresa deberfa considerar trasladarse a un lugar mas grande, por lo que para esto requiere de la
realizacién de una nueva distribucién de planta, para esto la empresa primero debe realizar la simulacién de una nueva
distribucién para ver cual es el tamafio 6ptimo necesario para reubicar la empresa, este nuevo proyecto queda como una
oportunidad de realizar otro trabajo a futuro, en el momento que la compafifa cuente con los recursos y con el sitio

disponible.

De este proyecto también se puede concluir que la curva de aprendizaje de los operarios ha aumentado a través del
tiempo, ya que el anterior estudio de tiempos se realiz6 en el 2014, y la reduccién del tiempo promedio de procesamiento
para los 5 productos mas representativos es de 189 min, siendo esta una reduccién considerable para mejorar el control
sobre la produccién aumentando el nivel de productividad de la planta, y la planeacién de la utilizacién de la mano de obra.
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Anexos 1.

Formato de Cursograma analitico

Actividad:

Fecha

Analista:

Marque el método y tipo apropiado
Método: actual p|__Juesto

Comentarios:

Tiempo Método
Descripcion de la actividad Simbolo estandar
. Recomendado
(minutos)

U000 0U0U0U

00000
03308303
N
<L<I<I<I<I<IIIC

Fuente: Elaboracion propia.

Cursograma analitico Costilla ahumada.

Fuente: Elaboracion propia.
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Cursograma analitico Jamén pierna

Fuente: Elaboracion propia.

Cursograma analitico Jamoén super

Fuente: Elaboracion propia.
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Cursograma analitico Chorizo siper pollo

Fuente: Elaboracion propia.

Cursograma analitico salchicha tira.

Fuente: Elaboracion propia.

16 | Universidad Santiago de Cali



Estudio de tiempos aplicado a productos de mayor impacto econémico en la planta de carnes ftias de la empresa CARBEL. [Ingenierfa Industrial], (2019)

Anexos 2

Actividad de proceso Salchicha tira

SALCHICHA TIRA

ELEMENTOS

ACTIVIDAD

1

Alistamiento materia prima seca

Alistamiento materia prima carnica

fleker

Molienda

mezclado

embutido

Verter tanque

Sacar tanque

VI IV TWIN

Tajado

[y
o

Loteo

Fuente: Elaboracion propia.

Actividad de procesos de Costilla ahumada

COSTILLA AHUMADA

ELEMENTOS

ACTIVIDAD

Alistamiento materia prima seca

Alistamiento materia prima camica

Vertertombler

tomblear

Bajar tombler

colgar

descolgar

empacado

1
2
3
4
5
6
7
8
9

Sellado al vacio

=1
o

loteo

Fuente: Elaboracién propia.

Actividad de proceso de Jamon pierna
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JAMON PIERNA

ELEMENTOS

ACTIVIDAD

[

Alistamiento materia prima seca

Alistamiento materia prima cdrnica

Verter tombler

tomblear

Bajar tombler

Fleker

Molienda

Mezclado

V]|V ju|s|lw]Nn

Embutido

Verter tanque

Sacar tanque

Moldar

Desmoldar

Tajado

Termo- formado

Pelado

Fuente: Elaboracion propia.

Actividad de procesos de Chorizo super pollo

CHORIZO SUPER POLLO

ELEMENTOS

ACTIVIDAD

1

Alistamiento materia prima seca

Alistamiento materia prima carnica

fleker

molienda

Mezclado

Embutido

Colgar

Descolgar

2
3
4
5
6
7
8
9

Picar

[y
o

termoformado

Fuente: Elaboracién propia.
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Actividad de proceso Jamén super

JAMON SUPER
ELEMENTOS ACTIVIDAD
Alistamiento materia prima seca
Alistamiento materia prima carnica
Verter tombler

=

Molienda
Mezclado
Embutido
Verter tanque
Sacar tanque
Moldar
Desmoldar
Tajado

Termo- formado
Pelado

V|V wW]IN

Fuente: Elaboracién propia

Anexos 3
Instrumento de registro de tiempos.

Formato de registro de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS: PLANTA RIETI

DEPTO: FECHA:
OPERACION: TIEMPO TRASCU:
PRODUCTO: OPERARIO:
CONDICIONES DE TRABAJO: OBSERVADO POR:
TIEMPO OBSERVADO >T T(s)
ACTIVIDADES

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexos 4y 5

Registro de tiempos

Tiempos de costilla ahumada.

ESTUDIO DE TIEMPOS: PLANTA RIETI

PRODIICTO: COETILLA AHURADA

CONDICIONES DE TRABA: | EsERyADD POR:
TIEMPO OBSERYADD TEMPD
ACTIVIDADES | OPERARIDS i e
(T O O I O B R tla| s | 45| 6| 1| ITo | me | ETANDR
Mltamiento de materv | e | 70 [ 176 | 33 | a9 | nat| nas| nsa | ns2 oo neo| nao| o mie | | wa
Prima CArnica
Alistamienta de mater
”r:-I:i:n:,;: SUL meen | o[ ast | aas| an | se0) a2 | on| e | aes| e | aze| 7 a0 | a0 ans | an | aat|aos | ast) s | s [ s
transporte de MP RUEEN TO| M| 12| 00 | 18 | | 1ae | 036 [ 16T [ es | 2 | 6 | ame| vse | | s | 15 | e 176 | eon | 26
Verker tomble et | TO| A | At | aar | e 90| 4as | a0n | a0s| 406 | aas| 7| aas) an | aam|aes| 45 | ads|ada] gas | sas | s
Tombleads ouuiebir | TO| 40 | a0 | a0 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40| 0 00| so00] 400
Sucardeltombre | ouuatnrn | TO | seT| si0 | 573 | ses | 603| 5es | ne0 | s4s | st | san| 5 |srs| 5| 5 sea | sea | 13
Colgude TAERREMRT | 7.0 | a5,00] 24,95] 2.1 | 23,08  24.20] ae s 408 e os | eao aasa] 2 [aas] asd o B D
Hatne Hﬂﬁhﬁw To | feo | 20| teo | fe0 | fe0 | 20 | fe0 | fe0 | fe0 | 20| o fenonf teoon| 200
Diescolgado *“:‘;‘:g‘;:r'{”* TO | 656|145 | 630|106 | 6,23 | 646 | 636 | T4 | 101 | 66T 4 | 70| 63 |646| T 636 | 631 8,3
lotee TO | s | 135 | 200 | 198 | 139 | 130 | 138 | 194 [ 1aa | 2| 1| e ETH IRE TN Y
CAMILD, JAYIER,
Empaque e | TO | 1038|564 |1033| 958 | 93| 03| 030| 973 | 0| tofi| 2 | 05| o an] weo | 10
. CAMILD, JAVIER,
sl ol vacia i enare | TO [ 1527|136 | 1035 | et 132 540 546 | 163 iz | eaaf 1 [ s s | mos | M
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Tiempos de Jamén pierna.

ESTUDIOD DE TIEHFOS: FLAHTA RIETI
OFER&CIAN:
FRODUCTO: JAMOH FIERHA
CONDICIONES DE TRAEAJG: HORMALES [CE:SERWADCFOF: MARIOLAFA ¥ ALEJANDFO MELENDEZ
TIEMF 0 OESERYADO HUEYAS MUESTRAS
TIEMF
ACTITIDADES OFERARID
1 z x 4 5 5 T z a 10 i z T 4 | 5| | Zta |1ienes | ESTAND
HOEHAL AR
Alistamiento de sancarLos | 1o | zes| zee| sar| sev| see | a0 a5 | zev| nes| ao0e 30 | 50 nE
materia prima e 447
.ﬁ.l|5t.am|fe-ntn de RUEEH 1.0 | zv05] 27,79 zza1] 22| 2v.35] 27,22 2ea2] 220 | 28,12 29,5 7.5 274
materia prima seca zroW L5 TR
Transporte de MPS REUEEH Tol =7 | =z | z1z| 28| 295 52| 292 z95]| 78| 255 %5 | 4,10 nE . -
Flecker JuaHcaRLos | 1.0 |z ze| 120 1z21] 101 12,35 1227 1222 | 1220 12,20 | 12,22 12,2 U I
Molino FIMHY 1.0 | zoz| z0ez| 2025 21,21 2104 ] 20,21| 20,27] 21,95 20,16 | 20,16 21,21 0,7
196 e IE
Werter tomble JULIAHHMARIN | 1.0 | 1z01] 12,90 12,50 12,20 12,00 | 14,20] 12,50| 14,00 12,50 12,00 12,50 | 12,90 12,4 Y
Tombleado JULIAHHARIH | To0 ] 120 | 120 | 2o | 120 | 120 | 120 | 420 | 1zo | 120 | 1zo 1200
1zo 00 420,00
Sacar del Tomble JULIBHMARIH | T.o | £72)| &6 914 | %21 | 92| £90| 7,92 | 26| %05 53 30 | %90 | £50 ik . -
MMezclado JHOH AYILA 1.0 | z7.50| z6,11| 27, 75] 26,02 26,2¢] 26,15 27,00] z6,72| 28,085 27,5 7T ZT.0 A
Embutido YESID FOFQ 1.0 |1z.62| 11,50] 12,22] 12,24 11,75] 12,25 | 1z.60] 12,65 11,20] 12,15] 16 | 128 125 12 |12 12,5 Y
. KEVIH, YAHIER: ¥
Moldar con ajuste T.0 | =5 |=z4,50] z5,z0] z6,50| 24,05] 26 40| 25,50 z2,60] 24,20 24,6 35,9 5,1
JEFERS0OH Tzl dzE9
KEVIH, YAHIER: ¥
Mleter al tanque T ]| 540|521 544 | 5,41 | 5,26 | .0z 5,09] 5,44]| 6,01 | 5,45 5d | 59| en | g1 |ea] 58] s
JEFERS0OH 55 7.0
KEVIH, YAHIER: ¥
Tanque NEFEFRS0M Tool 9o | 9o | oo | ao | 90| wo | @0 | an | @0 | @n an sooe] 4000
KEVIH, YAHIER: ¥
Sacar del tangque NEFEFRS0M Tl ezz| ez | ez0]| 1| ssz] e9d| 651 62| 44| 648 620 | &40 &50 5.5 cid 774
KEVIH, YAHIER: ¥
Desmoldado 1.0 | 2128|2125 =40] z2,00| 21,50] 21,25 zz40] 22,00 21,50 21,40 1,20 1,6
JEFERS0OH oo 3EA0
Tajado SOFIA T.0 | ed,zd| 65,06 £2,10] 64,25| €5,11] 64,29| eq,50] 65,42 | 64,77 €4,z £d,5
4 5o TETE
Termobormado AUGUSTO 1.0 | 29,20] 2%,20] zo,00] z2,50| z2,90] 29,10 z0,50] z2,50] 29,90 22,5 29,30 z9,2 cozd  33e

Fuente: Elaboracion propia.
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Tiempos de Jamon super.

ESTUDIO DE TIEMPOS: PLANTA RIETI

| OPERACION:

PRODUCTO: JAMOM SUPER 450 G

COMDICIOMES DE TRASAJD: NORMALES

| DEZERY AD0 POR: MARIOD LARA, ALEJANDRD

TIEMPO OBSERYADD NUEYAS MUESTRAS TIEMR D
ACTIVIDADES OPERARIO ESTANDAR
vl e s | el s e s a o] " a]s]a]s| 6] 7] zTe|memee
HORMAL
iztami JUAN CARLDS, JULIAN
Aliztamiento de Tof 366 | 1zo0| 41| 15t | mad | 50| 125s | 1552 | 1zo0| 15 | alels|n]es] e 16
Miatedia DM MARIN
Aliztamiento de RIJBEN 10| 2456 | 2352 | 2954 | 28,37 | 2e6s | 2144 | 2335 | 2aie | 2o | 27as a | 23| 23 | a0 sadz| ssaz |
_ﬂ:lj_terlal:lrlma |
trasnparte de MPS RIJBEN To| 356 | 575 | 569 | 406 | 394 | 443 | a0 | ssa | 55 | 43 silai|ss| & |s7)s8] 56| 50| za0 | a0
Hecker JULIAN MARIN ol 750 | noo| a0 | too| S0 | ta0 | tso | 740 | Tao | Td0 w7 s 1S Tad | e 3
Moaling MY To| 2149 | 2201|2245 | 2350 | 2230 2160 | 2148 | 206| 2206 | 2226 23 saza| 2t 28
Mezelado JHON AYILA 10| 5058 | 5150 | 5130 | 5234 | 50| se,05| 5526 | 5400 | 5346 | 534 sz | osa | e | s sz | sasz | ea
Embutido YEZID POPD 10| 2ast| 2904 | 2850|2850 | 2ro0| 5,01 | 2150| 3130 | 2160 | 2840 so|za |z | o7 2o sata| zs0a | e
Moldar con sjuste | KEVIN, TAMIER y JEFERSON | T.0] 5256 | 34,30| 33.26] 35.40| 34,50 | 52.60| 3144 | 3551 | 32.50| 30,0 AR szaa]| m1s7 40
Meter altanque | KEVIN, TAMIER y JEFERSON | T.0| 630 | 745 | 744 | 699 | 630 | 734 | T | 635 | 738 | 635 83| T iz | ere 3
Tanque KEVIN, TAMIER y JEFERSOM | T.0| 165 | 165 | 165 | 165 | 165 | 65 | 185 | 165 | 165 | 1S w5 | es 5
Sacardeltanque | KEVIN, TaMER y JEFERSON | T.0] 86 | &5t | 304 | 72| a6 | a2z | 870 | 9271 | 230 | 31 31 apt | ase 1l
Desmoldada | KEWIN, TamER y JEFERsON | T.o| 5251 | 300 | 5151 | 3444 ] 33.50] 54,28| 54,87 | 5243| 52.00] 30,00 se | 53| sozs| s | w0
pelads JAYIER, CAMILO To| 05| 1630|1930 | 1286 | 1675 | 161 | 1658 | 1950 | 12.40| 1750 el al w6l el al el ol | e 21
Tajado SOFIA Tof to4r | tas0| voo | Toss| esdt | M3 | T067| T0.a3| MeT | Es40 M| &3 gaaa| eama | s
Termoformado ALIGUETO 10| 2546|5100 | 3643 | 36,25 | 3648 | 35,38 | 33.00] 54.58| 0.45| 5350 AR EAEIE saes| sees | a0
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Tiempos chorizo super pollo.

ESTUDIO DE TIEMPOS: PLANTA RIETI
TFERACIE
PRODUCTC: CHORIZ0 SUPER FOLLG
CONDICIONES OF TRABAID: NOFMALES CESERVADD POF: MARID LARA Y ALEJANDRD MELENDEZ
TEMPO OBSERVADD NUEVAS MUESTRAS ‘
ACTIVIDADES | OPERARID " T Er—
tlofs|alsle|ln]e]s]y tlzla]#]5]s ] i I
Llistamiento da JUAK CARLOS
ol tolans) a5l aol e 4aalame] & {4l ad | a6 ] 6 |40 457|465 | 44| a4 | 450 | am | 55
materia prima camnica | JULIAA MARIN
Alstamiento de RUBEN AR EEHEHE AR R R R a8l | @
materia |:If||TI-3 ZEC
ansporte de MPS FUBEN 10| 57| 45| 438|436 5| ast| 54 [5an|4g7| 5ozl 6 | 4ga| 461| 5| 4s| 5iz | 5 5o | 4o [ 49
JIANCARLDS
Fleck A tolsn| 6 ezl 65] 61| %] 63| w4l w4l w2] 4 | 0] m90| 50| H50 67| 575 | 1ag
i JULIAH MR ' o R R T s e o
Malin VMY ol 24| m5) 51| onp | ona | 2za| aan| 27| 2as | zea | 2 |aas0|zad0 an| nw| a2
Mezdlado Hanevs | ol gez 2| 5| 66| 51| 532|554l 55g | me | sea 1[5 i | 5es | 703
Embutida vesmrora | Tofsoz] st 4z 40 [aes | as| sar] sar| an{ s | 1 [aes0 19| w5 | sz
"
Colgada vener ke | Tol @ | aerlszel me | s | ma | el a8 | el et| 1 a0 wil ng | w7
Harmo venerkevn (1ol so s | so s o oo o|a| ] MEED
Destolgado venerkev | ol o5l ns | o [oal nalos] w4l nr{noolwae] 2 Tnoo IR
nizaio camio Javier | 1ol est | gealeas | ezl ess| o] szl a5zl ent{eos] 2 [s5e| 7308 MEAE
Termotormadn RUGUSTD | 70| 374] 61| 4] 402] % | 371| 34| & | E6| w2 | ¢ |mm0] 0 AR

Fuente: Elaboracion propia.
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Tiempos de Salchicha tira

ESTUDIO DE TIEMPOS: PLANTA RIETI

PRODUCTO: SALCHICHA TIRA

COMDICIONES DE TRABAJD: MORMALES

| OBSERVADD POR: MARIDLARA Y ALEJANDRC MELENDEZ

TEMPO DBSERVALD :
ACTIVIDADES | OPERARIOS o | TEMFD
1l2lalals|el7|slalmn tlzfafels|s|7]s|mo| B0
Alistamiento de JUAN CARLOS
“1olas|at|at]3el a3 39|33 38| o |at| 7at|37]38]38] ¢ |37]33 39 | 38 4,53
materia prima cammical  JULLAN MART
Alstamierto dz roeen  |Tolzzlw | w | || ozl el el ol el s lolalelalalalz gl we] mwe 61
matera prima sec3
ansporte de MPS RUBEN  |Tolag|s4a|53|a5|51]a7|54]d8] 5 [aa| 5 |a5|53]52]45]55 5o | 500 500
J0AN CAFLOS,
Flecker e (10| BT B 5| 6| | BB 6| B3| B[ BT 58| B0 A
Maling v AR R R A A R A R A A B AR me | zst | s
Mezclado monavea 1ol s sl ar ae s s s 0|9l 2|n = sl mas | arer
Erbutida vesoropo | Tol szl szl ol sl s s s sl s ol 1] 5 38 | 3180 40,39
MR, KEVINY
Meerahangue | 1| 10[ 33| 33] 32| 33| 24{ 35|33 (33| 29| 35| 6 (38| 32| ¢ 35| 8136 34 | 326 41
Y BNER, KEVINY
Tanque prkiimtall 11 G B M B R T goo| eooo | gooo
Y BNIER, KEVINY
Sseardetangee | oo 10|65 (58| 55| 63| 6156 | 61(55| 57| 85| 5 |61|81)55(65| 6 9 | 563 T
lateo 1ol4s| 5| 5| 5 |s5(53] 5| 5|52]54] 2 |ag0]as 1 | sos 6.0
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Estudio de tiempos aplicado a productos de mayor impacto econémico en la planta de carnes frias de la empresa CARBEL. [Ingenieria Industtial], (2019)

Anexos 6
Tabla de calculo de suplementos.
ALISTA. ALISTA. FLECKER [MOLIENDA | TOMBLER |MEZCLADO | EMBUTIDO | COCCION | EMPAQUE SELLAR AL TAJAR PICAR TERMO LOTEAR
MPS M.P.C VACIO
Esf. | Punt. | Esf. | Punt.| Esf. |Punt.| Esf. | Punt.| Esf. |Punt.|Esf. | Punt.| Esf. | Punt. | Esf. |Punt.| Esf. |Punt| Esf. |Punt.| Esf. |Punt.| Esf. |Punt.| Esf. |Punt.| ESf. |Punt,
TIPO A: TENSION FISICA POR
NATULEZA
1. FUERZA EJERCIDA EN PROMEDIO| M 32 (M| 32| M |32 ]| M| 32[M]|]32|M|32]|M 32 | M | 32 B B & M B B | 11
2. POSTURA M 8 M & M & M b il b il b M & il b M & M & M & M b I b Il &
3. CICLO BREVE B 1 B 1 M 5 M
TIFO B: TENSION MENTAL
1. CONCENTRACION O ANSIEDAD 0 B 4 B 2 B B 2 B 1 B 1 B 1 B 2
2. RUIDO 1 B 2 B 2 B 2 B 2 B B 2 B 2 B - - - - - - - - - -
TIPO C :TEMNSION FISICA O MENTAL
1 TEMPERATURA B 0
HUMEDAD BAIA
HUMEDAD MEDIA M 3 M 3 M 3 1 3 1 3 I 3 A 7 B 1 B 1 B 1 B 1 B 1 B 1
HUMEDAD ALTA
2. VENTILACION B 1
3. POLVO M 7 il 4 il 4
4, PRESENCIA DE AGUA
TOTAL PUNTOS 49 47 43 43 49 51 46 47 21 13 34 21 8 25
SUPLEMENTOS WARIABLES 23 22 20 29 23 24 22 22 13 11 17 13 11 14
SUSPLEMENTACION POR
NECESIDADES PERSOMALES 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
SUPLEMENTOS TOTALES % 28% 27% 25% 34% 28% 29% 27% 27% 18% 16% 22% 18% 16% 19%

Punt = puntuaciéon
Esf = esfuerzo

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexos 7

Tiempo estandar Jamén supet.

Actividades

Tiempo normal

Tiempo estandar

Alistamiento de materia prima carnica
Alistamiento de materia prima seca
Transporte de MPS
Flecker
Molino
Mezclado
Embutido
Moldar con ajuste
Meter al tanque
Tanque
Sacar del tanque
Desmoldado

12,78
28,42
3,90
7,44
21,11
53,52
28,19
31,57
6,76
165
8,56
31,24

16
36
3,90
9
28
69
36
40
9
165
11
40

Fuente: Elaboracion propia.

Tiempo estindar de Jamoén pierna.

Actividades

Tiempo normal

Tiempo estandar

Alistamiento de materia prima carnica
Alistamiento de materia prima seca
Transporte de MPS
Flecker
Molino
Verter tomble
Tombleado
Sacar del tomble
Mezclado
Embutido
Moldar con ajuste
Meter al tanque

3,08
27,90
3,78
13,25
19,64
13,44
120,00
8,56
26,99
12,48
33,30
5,52

417
35,72
3,78
16,56
26,32
17,21
120,00
10,95
34,81
15,85
42,29
7,01

Fuente: Elaboracién propia.
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Tiempo estandar de Chorizo super pollo.

Actividades

Tiempo normal

Tiempo estandar

Alistamiento de materia prima carnica
Alistamiento de materia prima seca
Transporte de MPS
Flecker
Molino
Mezclado
Embutido
Colgado
Horno
Descolgado
Picado
Termoformado

439
29,77
4,99
15,75
23,96
54,98
39,58
30,54
90,00
10,38
63,63
36,49

5,58
38,10
4,99
19,68
32,10
70,93
50,27
38,78
90,00
13,19
75,00
4233

Fuente: Elaboracion propia.

Tiempo estandar de Salchicha tira.

Actividades

Tiempo normal

Tiempo estandar

Alistamiento de materia prima carnica
Alistamiento de materia prima seca
Transporte de MPS
Flecker
Molino
Mezclado
Embutido
Meter al tanque
Tanque
Sacar del tanque
Loteo

3,88
20,43
5,00
15,80
22,57
36,96
31,80
3,26
60,00
5,63
5,08

Fuente: Elaboracién propia.

493
26,16
5,00
19,75
30,24
47,67
40,39
414
60,00
7,14
6,04
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Anexos 8.

30%
25%
20%
15%
10%

5%

0%

20%
15%
10%
5%
0%

30%
25%
20%
15%
10%

5%

0%
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Cuellos de botella de Jamén stper

JAMON SUPER

27%

Fuente: Elaboracion propia.

Cuellos de botella de Chortizo super pollo

Chorizo Super Pollo.

19%
15% 16%

Fuente: Elaboracién propia.

Cuellos de botella de Salchicha tira

Salchicha Tira.

24%

Fuente: Elaboracién propia.



